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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,
proprietatile 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, reglementarile, normele si alte reglementari tehnice nationale relevante au prioritate in fata
directivelor germane/europene prezentate in acest manual. Informatiile prezentate aici nu sunt obliga-
torii pentru alte state si teritorii si, asa cum a fost mentionat, trebuie privite ca suport tehnic.
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Apa potabila este un
aliment

Nivelul de infectie

(comparatie nationala)
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1 Instalatia de apa potabila

Principii de baza

Apa potabila impecabild este premisa pentru sanatatea noastra. Aceasta
contine minerale necesare si microelemente si este folosita pentru pregatirea
alimentelor, pentru spalarea obiectelor si pentru igiena corporalda. Scopul
comun al celor care proiecteaza, al instalatorilor si al utilizatorilor este ca la
fiecare sursa de alimentare apa sa fie suficienta ca si cantitate si calitate. Apa
potabila este si un aliment degradabil. Calitatea acesteia se modifica in insta-
latia de apa potabild, de ex. prin contact cu materialele, prin incalzire sau
timpi de stagnare, din cauza inmultirii bacteriilor.

Fig.D—1

in Germania, numarul persoanelor care contacteaza boala Legionella este de
aproximativ 30.000 in fiecare an. Cu o rata de deces de 10 pana la 15 %,
aceasta reprezinta in mare 3 000 de decese anual. in alte téri rata de imbol-
navire reprezinta 34,1 (Spania), 19,2 (Danemarca), 17,9 (Olanda) si 16,9
(Franta) fiecare la cite 1 milion de locuitori, mult mai scazuta.

Pentru prevenirea problemelor exista in toate tarile norme pentru asigurarea
alimentarii si pastrarea calitatii apei. Norme noi impuse de UE sint addugate
permanent pentru completarea sau inlocuirea celor nationale. Un bun exem-
plu este raportul tehnic ,Recomandari pentru prevenirea dezvoltarii Legione-
lla in instalatii interioare din cladiri care transporta apa pentru consum uman”.
Si cu EN 806 s-a realizat un pas urias pentru o apreciere unitara a instalatiilor
de apa potabila in Europa. Progrese ca acesta duc la necesitatea consultarii
reglementarilor pentru o astfel de tehnologie in mod regulat si aplicarea lor in
practica in termen scurt. 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
realizeaza cit de tirziu posibil.
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Daca toate masurile de protectie a apei potabile s-ar putea rezuma intr-o sin-
gura propozitie atunci aceasta ar fi:

»Proiectarea si montarea ar trebui sa conduca la dimensionare mica a
tevilor.«

»Fiecare segment al unei instalatii ar trebui sa fie folosit o data pe sap-
tamana dupa prima umplere sau ar trebui sa fie evitata.«

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

Dupa cum a fost mentionat deja realizarea instalatiilor de apa potabila implica
cunostinte vaste de specialitate. Normele EN 806 si EN 1717 sint exemple
pentru eforturile de a realiza un standard unitar la nivel european pentru insta-
latii si pentru protectia apei potabile. Acest capitol contine masuri esentiale
pentru pastrarea calitatii apei. Acesta confera o vedere de ansamblu asupra
aspectelor relevante pentru proiectarea de catre specialisti, executarea,
punerea in functiune si functionare instalatiilor de apa potabila. Pentru
aceasta normele nationale actuale au prioritate fata de cele enuntate aici.
Personalul de la Viega sprijind mai presus de toate specialistii la lucrarile zil-
nice ale acestora.

Potentiale de economisire

Apa curata este un bun valoros. Aceasta nu este disponibila in cantitati sufi-
ciente. Cu toate acestea trebuie examinat daca masurile de economisire au
un efect asupra calitatii apei. Igienistii in constructii cu destinatie medicala
solicita ca apa in cladiri sa fie inlocuita intre de doua la trei ori pe saptamana.

Pe linga faptul ca apa trebuie economisita trebuie sa ne concentram si asupra
masurilor de reducere a energiei. Temperaturile scazute reprezinta insa si un
risc de legioneloza, astfel incit intre protectia sanatatii si potentialele de eco-
nomisire trebuie gasita o cale optima de mijloc.

Economisirea apei
contra igienei

Fig. D —2
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! Directiva Consiliului
98/83/EC din 3 noiem-
brie 1998 privind cali-
tatea apei destinata
consumului uman

Verificare stoc,
Utilizare neadmisa!

DIN EN 806-2
Pct. 5.1
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Proiectare

Dispunerea apei pentru uzul casnic

in 1998 aintrat in vigoare o noua ordonanta europeana privind apa potabila,
care defineste pretentiile minime in privinta apei pentru utilizarea umana. ,,Uti-
lizarea umana“ se refera la apa care este bauta, se gateste, se utilizeaza la
pregatirea hranei sau in alte scopuri gospodaresti. Trebuie respectate valorile
limita la toate locurile de extragere din care este scoasa apa pentru acest
scop - indiferent dac este vorba de apa cald& sau rece. in cadrul proiectarii
unei instalatii de apa potabila trebuie luate in calcul impreuna cu societatile

de alimentare cu apa locale urmatoarele 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
masurata?
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 catre
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 atinsa, de
reguld, la un regim de functionare conform cu destinatia, dar in principal luind
masuri speciale precum dezinfectarea soc. De aceea este recomandat in caz
de incertitudine sa se consulte producatorul de piese componente.

Tevi de plumb

Odata cu aparitia directivei UE in anul 1998 referitoare la calitatea apei pota-
bile, in anul 1998 a demarat procesul inlocuire a instalatiilor vechi executate
cu tevi de plumb. incepind cu anul 2013 a fost stabilitd noua valoare limit4
pentru cantitatea de plumb admisa in apa 10 ug/|, care nu poate fi mentinuta
nici cu tevi de plumb incarcate cu calcar si nici prin dozare de inhibitori de
coroziune. Aceasta inseamna de regula inlocuirea intregii retele de conduc-
te-teava din plumb.
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Materiale care pot fi utilizate
Este permisa utilizarea urmatoarelor materiale pentru tevi respectiv sisteme
fara limitari pe partea apei corespunzator marcajelor de verificare nationale
Inox Viega Sanpress/Sanpress Inox
Cupru zincat la interior
Tevi de plastic

Tevile de cupru si racordurile prin presare pot fi utilizate in toate cazurile in
instalatii de ape potabile. Se vor respecta eventualele reglementari nationale
existente.

Atunci cand valoarea PH >7,4 sau
Atunci cand valoarea PH este intre 7,0 si 7,4 si nu este depasita valoarea
TOC de 1,5mg/l.

La o valoarea a PH < 7,0 nu este permisa utilizare tevilor de cupru.

Materiale feroase zincate la cald
Conform EN 12502 trebuie sa fie utilizate numai pentru apa potabila rece,
deoarece incepand cu 35°C se ia in considerare un risc crescut de coroziune.

in plus pentru acest material sunt valabile urméatoarele limitari:
Atunci cand capacitatea bazica reprezinta KB 8,2 - 0,5 mol/m3 si
concomitent

Capacitatea acida KS 4,3 - 1,0 mol/m3.
Trebuie indeplinite cerintele ridicate fata de zincare.

Combinarea mai multor materiale EN 806-4
Utilizarea diferitelor materiale in instalatiile de apa potabild corespunda regu- ~ Pet5
lilor tehnicii. Astfel pot fi combinate intre ele de exemplu tevi din cupru, cupru
zincat pe interior, otel inoxidabil si PE-X. La combinarea tevilor din materiale
feroase zincate cu alte materiale pentru tevi se vor respecta EN 806-4 si
EN 12502.

Nu este permisa dispunerea de com-
ponente constructive mai mari si
aparate din cupru, aliaje de cupru,
cupru zincat si lipituri cu cupru in
amonte fata de astfel de materiale
feroase zincate. Ca trecere intre inox
si otel zincat sunt recomandate piese
de trecere din aliaje de cupru si in
special bronz a caror lungime cores-
punde cel putin diametrului tevii. Prin
aceasta este micsorata proportia
coroziunii de contact — in functie de
calitatea apei.
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1 -
legea germana

»Produse pentru cura-

tare si spalare, §7”

Racord apa potabila
pentru locuinta

Cu Geopress
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Prevenirea/reducerea formarii de piatra

Apa dura pina la cea foarte dura reduce durata de viata a aparatelor si a pie-
selor componente din instalatia de apa potabila. in plus acest lucru creste
necesarul de energie, pentru ca depunerile de calcar pe rezistentele de incal-
zire impiedica transmiterea caldurii. Astfel masura de dedurizare partiala a
apei potabile este semnificativ economici si ecologici in astfel de cazuri. In
functie de procedeu poate fi semnificativ sa se ridice valoare pH pina la 7,7,
astfel, in acelasi timp se atinge un efect de protectie anti-coroziune.

Metoda de tratament recomandata pentru prevenirea formarii tartrului tinand seama de
concentratia de calciu si temperatura este data in standardul german DIN 1988-200,
tabelul 6:

Concentratia volumului de calciu Masuri la Masuri la
[mg/1] t<60°C t=60°C
<80 " L
. . 1 niciuna niciuna
Corespunde unui grad de duritate 1 si 2
80 plna la 120 . Niciuna sau stabilizare ~ Stabilizare sau dedurizare
Corespunde unui grad de duritate aprox. Lo ) <
de 3' fara dedurizare recomandata
120 - . -
. Stabilizare sau deduri- Stabilizare sau
Corespunde unui grad de zare recomandati dedurizare
duritate aprox. de 4
Tab. D—1

Filozofia sistemelor de tevi Viega
Recomandari de materiale
Conducte de legatura din PE la racordarea la casa si repartizate prin
pamint
Imbinari prin presare din bronz — necorodabil (Geopress)
Realizarea imbinarii rapida, sigura si independenta de starea vremii

Anbohr-

PE-Hauptleitung

Fig. D—4
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Conducte de distributie in pivnita si ascendente din metall
Forma stabila buna pentru o fixare cu efort redus
Economie de material de termoizolare datorita diametrului exterior redus
Dilatare liniara redusa la incalzire
Prelucrare cu o masina de presare pina la DN 100
Economie de spatiu

Distribuitor de apa
potabila cu Sanpress

Fig.D—5

Distributie pe etaje pentru tevi PE-Xc
La alegere cu un strat inglobat din aluminiu sudat
De asemenea si cu teava de protectie PE ca protectie anticondens
Pentru derularea continua a rolei pe podeaua bruta, in pereti despartitori
si la tehnica de prindere pe perete
Pentru tehnica de constructii pe perete si ingropata cu racorduri izolate
antifonic pre-montate la dimensiune in sistemul individual, serial sau de
tip circuit

19



Instalatia din baie

Dispunerea semnifica-
tiva din punct de vedere
igienic a conductelor cu
bucla.

EN 806-5
Pkt. 7
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Traseul conductelor si procesul de schimbare al apei

Experienta practica dovedeste ca in liniile individuale de alimentare (linii
secundare) la punctele de prelevare utilizate frecvent in locuintele rezidentiale,
nu sunt anticipate contaminari microbiene care s pericliteze sistemul. in cla-
dirile non-rezidentiale acest fapt trebuie sa fie evaluat intotdeauna separat
pentru fiecare caz individual.

in diagrama precedents este ilustrata
schematic o instalatie tipica de apa
potabila a unui apartament. Sunt pre-
vazute conducte verticale la punctele
de prelevare cum ar fi lavoarul sau
dusul. in comparatie, cada (instalata
de asemenea cu dus) este utilizata
mai rar si, de aceea, trebuie sa fie
conectata la chiuveta utilizand o con-
ducta 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.

Fig.D—7

Distribuirea pierderilor de presiune

Prin calcularea exacta a pierderilor de presiune in sistem sint indeplinite con-
ditiile pentru o protectie antifonica optima. Cu ajutorul armaturilor de blocare
ca de ex. a ventilelor cu bild, se poate utiliza un potential de presiune supli-
mentar. Alte posibilitati rezulta la alegerea unui incalzitor instant electric in loc
de unul hidraulic; armaturi de evacuare cu o presiune minima a debitului etc.
Valorile de pierdere a presiunii indicate de producator sint preferabile fata de
valorile de referinta pausale ale organelor de reglare.

Corespunzator EN 806-5 o instalatie de apa potabila este considerata ca fiind
utilizatd conform normelor numai atunci cand in intervalul de 7 zile are loc cel
putin un proces de schimbare a apei (=1x/7d). Aceasta se refera la schim-
barea completa a apei in toate segmentele si in incalzitorul de apa potabila.

Important pentru igiena apei potabile este printre altele si traseul conductelor
la punctele de consum cu utilizare rara. Acestea trebuie incluse in instalatie
astfel incit sa se asigure un schimb regulat al apei, chiar daca acestea sint rar
folosite, de exemplu sezonier. Acest lucru se intimpla prin uzura punctelor de
consum in sistemele de conducte liniare sau circulare.
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Printre punctele de consum care sint utilizate rar se numara si urmatoarele

Conductele de gradina/garaj

WC-ul 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 incalzire si de golire

Conductele liniare
si de recirculare

Pentru o schimbare
sigurd a apei

Fig.D—8 Fig. D—9

Calitatea apei potabile la instalatiile de stingere a incendiilor si de pro-
tectie contra incendiului

Instalatiile de stingere a incendiilor si de protectie contra incendiului sint
dispozitive importante de tehnica de siguranta. Daca aceste instalatii sint
utilizate In sistemele de apa potabila pot cauza probleme de igiena daca in
instalatii nu este asigurat un debit de trecere suficient. Acesta este cazul cel
mai frecvent intilnit. Din acest motiv instalatiile de stingere a incendiilor si de
protectie contra incendiului trebuie separate de instalatiile de apa potabila si

e . EN 806-3
sa 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 neces-
ara a apei la un consum minimizat de apa.

Procesul de schimbare a apei

Conductele in serie la punctele de prelevare cu utilizare frecventa pot asigura
economic inlocuirea de apa necesara si in armaturile asezate in amonte care
au un grad de utilizare mai scazut. Daca un consumator principal nu poate sa
fie dispus la capatul unei conducte in serie acelasi element de protectie este
realizat cu o conducta inelard. Folosind aceasta schema, la o intrerupere a
utilizarii apei este suficienta pentru efectuarea unei spalari pe mainii.
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Loc de extragere

Cu spatiu mort redus

Armatura de prelevare
a probelor

Dispunerea examinarilor
de orientare si de conti-
nuare

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

Reglementat national de
ex. DVGW W 551

vezi pagina 59 s.u.

0=
examinare orientativa

W=
examinare continua
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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. Pla-
cuta de actionare »Visign for Care« este dotata cu o functie igienica de
spalare care inregistreaza intervalul de timp in timpul caruia nu s-a tras apa si
declanseaza o spalare in concordanta cu o perioada de timp programabila in
mod individual. Instalarea si modernizarea sunt posibile pentru rezervoarele
Viega incastrate cu tehnologie pentru spélare dubla in serie sau pentru sis-
teme de tevi in inel, daca sunt disponibile o conexiune de 230 V si o conducta
libera pentru cablul de control.

Fig. D— 10

Locuri de prelevare a probelor

Controlul naturii apei in spitale, hoteluri etc. este o premisa pentru existenta
locurilor corespunzatoare de prelevare a probelor. De regula 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 distribuitoarelor pe etaje. Fig. D-4 arata un
exemplu de punct de prelevare esantioane.

Fig. D— 11
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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 EN 12502
Utilizarea de produse autorizate
Determinarea volumului minim al apei (folosirea potentialelor de presiune)

Proiectarea distantei maxime a conductelor de apa potabila (rece) la sur-
sele de incélzire

in tuneluri si tavane suspendate se va asigura termoizolarea suficienta a
conductelor de apa potabila (rece si calda)

Aparatele pentru tratarea ulterioara a apei potabile (rece) nu se insta-
leaza in incaperi cu temperaturi > 25 °C

Se asigura temperatura reala in instalatiile de incélzire si de distributie a
apei potabile

Se asigura compensarea hidraulica in sistemul de recirculare
Proiectarea punctelor de prelevare esantioane in cladirile publice

Se aleg sigurante individuale

Daca 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 proiecteaza rezerve.

Se separa tronsoanele moarte de la instalatiile existente

Conductele de stingere a incendiilor se separa de instalatiile de apa
potabila

Este recomandata testare scurgerilor uscat (vezi pagina 25) in instalatii

noi sau asigurarea inlocuirii apei la fiecare a 72 zi in perioada dintre tes-
tarea uda cu presiune a apei si utilizarea obisnuita

e . . D e N EN 806-4
Trebuie sa fie evitate stagnarile pe termen lung (> 7 zile) in combinatie cu  pet. 7

temperaturii continue intre 25 si 55 °C!

Instalatiile de apa potabila sint formate dintr-un numar mare de componente
individuale. 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. D—12
ig. 23



Evitati apele reziduale
in componentele con-
structiei

Riscuri la lucrari in
instalatii vechi

EN 806-4
pct. 6.3.5
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Instalarea

Depozitare si montare

Toate componentele constructive ale unei instalatii de apa potabila se vor livra
pe santier in stare ireprosabil din punct de vedere al igienei. intre timp in pro-
cesele de fabricatie au devenit preferate probele de etanseitate uscate, pentru
a putea exclude un risc microbian in produse. Cu apa ramasa intr-o armatura
dupa o proba de etanseitate este posibil ca exact aceasta intr-un timp de
depozitare mai lung in lunile de vara sa favorizeze inmultirea microorganisme-
lor. Instalatia de apa potabilda a unei clinici trebuie de exemplu dezinfectata
chimic constant incepand cu 2006, deoarece instalatia nou montata de ridicare
a presiunii a fost livrata contaminata cu Pseudomonas aeroginosa in urma unei
probe ude de etanseitate, efectuata in fabrica, si pusa astfel in functiune.
Depozitarea tevilor, pieselor de racordare si armaturilor ar trebui sa fie in per-
manenta astfel efectuata incat patrunderea mizeriei si apei murdare sa poata
fi cu sigurantd exclusi. in caz contrar riscul este mare, datorita etapelor de
constructie care adesea dureaza timp indelungat, ca in componente sa se
realizeze o contaminare cu germeni inainte de punere in functiune.

Tevile Viega sunt livrate cu dopuri de
obturare, astfel incat transportul sa
fie considerat ca sigur din punct de
vedere al igienei. Dopurile de protec-
tie pentru inchiderea coloanei de dis-
tributie sunt necesare in timpul mon-
tarii, deoarece acolo trebuie sa se ia
in considerare intotdeauna patrunde-
rea prafului de ciment s.a., mai ales
in camine. Cu toate ca astfel de
incarcari microbiologice sunt evaluate de regula ca necritice, efortul de spa-
lare poate totusi sa fie mare, pentru a curata de astfel de incarcari retele de
tevi complexe, in vederea viitoarei utilizari.

Suplimentar fata de aceasta lucrarile de reparatii sau extinderi ale instalatiei pot
fi mult mai critice din punct de vedere al igienei. Un montator calificat ar trebui
sa stie ca dupa lucrari cu solicitare la murdarie — deex. la sisteme existente de
evacuare a apelor — trebuie sa-si spele temeinic mainile inainte de a lucra mai
departe la instalatia de apa potabila. Riscurile pentru calitatea apei potabile si
prin aceasta pentru scopul de protectie »Sanatate« sunt din aceasta cauza mai
critice de a fi evaluate in timpul lucrarilor la instalatii vechi sau la intreruperi de
functionare decét la lucrarile de instalatii in constructiile noi. in acest sens sunt
de interpretat si cerintele la reparatii limitate local privind dezinfectarea compo-
nentelor care sunt montate in conducte existente. Astfel de ex. racordurile prin
presare se preiau din ambalajul original abia nemijlocit inainte de utilizare si in
consecinta nu necesita nici o dezinfectare.

Fig. D— 13
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Proba de etanseitate, umeda
Procedura

Presiuni de verificare
— Diametre nominale < DN 50 Pmax = 0,3 MPa (3 bar)
— Diametre nominale DN 50 — DN 100 pax= 0,1MPa (1bar)
Trebuie utilizate manometre cu o precizie de citire de 100hPa (0,1 bar)
in domeniul de afisare
Dupa atingerea presiunii de proba, timpul de mentinere sub presiunea
de proba este de 10 minute.
in timpul perioadei de proba se efectueazi o verificare vizuala a tuturor
imbinarilor sudate, lipite, presate, prinse prin cleme, cu adezivi si insu-
rubate.

Daca se constata in timpul perioadei de verificare o scurgere, trebuie ca
proba sub sarcina sa se repete dupa efectuarea reparatiei.
Dupa constatarea etanseitatii, instalatia este pregatita de punere in functiune.

Proba de etanseitate, uscata

Din pacate aceasta metoda de verificare nu a fost inca preluata in

EN 806-4. Din aceasta cauza recomandam metoda de verificare urmatoare,
conform colectiei de norme nationale.

Dupa incheierea montajului, dar inca inainte de punerea in functiune, instala-
tia este verificata mai intai la etanseitate si intr-o a doua etapa este supusa
unei probe sub sarcina.

Pentru proba de etanseitate / sub sarcina se vor utiliza urmatoarele medii

Aer comprimat fara ulei

Gaze inerte — de ex. azot, bioxid de carbon

Gaz de formare cu 5% hidrogen in azot — la procedeele de localizare
scurgeri

Prin dispozitive tehnice de siguranta, de ex. reductoare de presiune la com-
presoare se asigura ca presiunea de proba prevazuta nu va fi depasita.

Fig. D— 14

EN 806-4
pct. 6
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Procedura

Presiunea de proba p = 150hPa (150 mbar) — trebuie utilizate manome-
tre cu o precizie la citire de 1hPa (1 mbar) in domeniul de afisaj — sunt
admise manometrele cunoscute cu teava in U si tuburile piezometrice
Dupa atingerea presiunii de verificare pentru instalatiile cu un volum al
conductelor de < 100 litri, timpul de proba este de cel putin 120 minute
— pentru fiecare 100 de litri in plus la volumul conductelor, timpul de
proba se prelungeste cu 20 minute.

Toate componentele constructive ale instalatiei trebuie sa fie dimensio-
nate pentru proba de presiune sau se demonteaza inainte de proba de
presiune.

Proba de etanseitate incepe dupa atingerea presiunii de proba — se va avea
in vedere un timp de asteptare determinat pentru adaptarea temperaturii
mediilor la temperatura ambianta

Daca pe perioada timpului de proba se constata o cadere de presiune, se
remediaza scurgerea si se repeta apoi proba de etanseitate. Dupa constata-
rea etanseitatii instalatiei, urmeaza proba in sarcina.

Punerea in functiune

Reguli generale
Inainte de prima umplere a instalatiei trebuie executats o prob# de etan-
seitate / de sarcina.
Instalatia complet sau segmente ale ei trebuie sa fie umplute doar nemij-
locit inainte de Tnceperea exploatarii.
Daca se intarzie reluarea exploatarii sau nu are loc complet, trebuie
excluse riscurile datorate igienei, pentru care se face o circulare cu stra-
batere suficienta a apei pe baza de planuri de spalare sau este achizi-
tionat un sistem automatizat de spalare — procedura fiind documentata
intr-un protocol (proces verbal).
Bazele proiectarii (traseul conductelor etc.), protocoalele (procesele ver-
bale) probelor de etanseitate si functionare in sarcina, spalare si instruire
se predau responsabilului cu exploatarea impreuna cu manualul cu
instructiuni de exploatare.
Responsabilului cu exploatarea i se va atrage atentia asupra necesitatii
executarii Tn mod regulat a unei circulari cu strabatere completa a apei
ceea ce inseamna de ex, de trei ori pe saptamana in cladiri cu destinatie
medicala.
Trebuie prezentat responsabilului cu exploatarea pericolul unei incarcari
microbiene/cu germeni prin temperaturi prea scazute in apa calda si
temperaturi prea ridicate In apa rece.
Responsabilului cu exploatarea trebuie sa i se inméaneze un plan de
intretinere si sa i se faca oferta unui contract de intretinere.
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Dezinfectare
Pentru componentele constructive din instalatiile de apa potabila cum ar fi
tevi si imbinari, durata de viata functionala la o utilizare normala inseamna mai
mult de 50 de ani. in decursul acestei perioade procesele ce se deruleazi
inevitabil la metalele, elastomerii si plasticele ce se afla in apa potabila con-
duc la o “imbatranire”, fara ca sa se ajunga la deteriorari.
Procesul de oxidare, de ex. prin supradozare de agenti de dezinfectare pot
accelera de fiecare aceste procese de imbatranire, pana la defectarea produ-
sului.
imbucurator, astfel de supradozéri ale agentilor de dezinfectare au loc numai
in caz de avarie si in consecinta doar rar. Pentru a avea o alimentarea cu apa
ireprosabila de durata trebuie totusi intotdeauna sa se identifice problema si
sa fie remediata. Absenta parametriloor/conditiilor pentru efectuarea dezin-
fectarii de durata reprezinta intotdeauna un indiciu sigur ca sursa initiala de
contaminare nu a fost nici gasita nici inlaturata. in consecinta este valabil in
principiu
Toate materialele utilizate in prezent pentru componentele constructive
cum ar fi tevi si imbinari pot fi dezinfectate cu agentii de dezinfectare
admisi la concentratiile, perioadele de timp indicate si la temperaturile
specificate.

Componente constructive cu elastomeri pentru garnituri de etansare
pot de asemenea sa fie dezinfectate asa cum este explicat mai jos. La
contactul pe suprafata mare a unui elastomer, se respecta indicatiile si
cerintele producatorului.

Pentru protectia fata de perioade mari de exploatare, dupa fiecare dez-
infectare se va spala atata timp pana cand calitatea apei corespunde din
nou apei potabile nedezinfectate.

Toate masurile vor fi cuprinse intr-un protocol si documentatia trebuie
arhivata de catre responsabilul cu exploatarea.

Daca sunt respectate conditiile specificate mai sus, atunci componen-
tele constructive ale instalatiei de apa potabila sunt valabile ca suficient
de durabile si la o dezinfectare.

Risc de imbatranire
a materialului

EN 806-4
pct. 6,3
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Instalarea cu
Sanpress Inox
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Rentabilitatea sistemelor de tevi

Alegerea materialului de teava corect pentru instalatia de apa potabila se rea-
lizeaza respectind aspectele tehnice si economice. Pe linga siguranta confe-
ritd pe o lunga durata si igiena apei potabile sint deosebit de importante
aspectele precum usurinta montajului si economia.

Tehnica de presare confera din punct de vedere al manipularii si a duratei de
montaj cele mai mari avantaje economice, alti factori importanti fiind disponi-
bilitatea, paleta sortimentala si costurile pentru montarea conductelor si fixa-
rea acestora. in domeniul conductelor de pivnitd si a celor ascendente sint
preferabile conductele din metal in loc de conductele din plastic.

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-15 indica preturile diferite in privinta masurilor de compensare a dila-
tarii 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 si in peretele frontal sint necesare numai dia-
metre 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 pivnita si cele ascendente din
metal si distributia pe etaje din plastic — confera astfel un maximum de avan-
taje de montare si rentabilitate.

Dilatarea liniara
a conductelor
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Fig. D— 16

Influente suplimentare in privinta rentabilitatii confera

Preturile de achizitie pentru tevi, elemente de fixare si termoizolare

Pretul manoperei la montaj (in functie de material) incl. costurile cu sala-
riile si adiacente la salarii

Diametrele, pretul pentru fixare si compensarea dilatarii liniare la incalzire
Siguranta verificata si calitatea produselor — SC-Contur

Costurile pentru scule

Stocul

Disponibilitate rapida la furnizor

29
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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 fara limitare.
Cea mai buna calitate a materialului.

Fig. D— 18
Sanpress
Teava Otel inoxidabil

Racorduri prin presare Bronz 12—108 mm
Pentru toate apele potabile fara limitare.
Rezistenta ridicata la clorura.

Fig. D— 19
Profipress
Teava Cupru

Racorduri prin presare  Cupru 12-108 mm

Respectati restrictiile cu privire la utiliza-
rea la apa potabila!
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Descrierea sistemului

Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemul este destinat pentru
apa potabila fara limite conform normelor pentru apa potabila
temperatura de functionare 85°C; Tmax=110°C
presiunea de lucru Pmax < 16 bar

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

inainte de utilizarea Sanpress Inox/Sanpress Inox XL in orice alt aplica-
tie decat cele descrise contactati Viega Service Center.

Tevi din inox

cu racorduri prin pre-
sare din inox

Dimensuni standard
12 - 54mm

dimensiuni XL

64,0 - 108,0mm

cu inel de compresie si
garnitura din EPDM

Fig. D — 20 Fig. D — 21
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Pipe material

Identical to Sanpress
Ref.-standard EN 10312

Press connector
material

Sealing element

Delivery condition

Approvals

Sistem

Nominal sizes [mm]

Sanpress Inox
Sanpress Inox XL
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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. 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), cu 2.3 % Mo pentru o durabili-
tate sporita; marcaj de identificare capace galbene

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

Otel inoxidabil

EPDM, negru (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C; nu este rezis-
tent contra solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor,
terebenting, benzina.

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafata exterioara 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-8501BL0551 15 -54mm
DW-8511BQ0245 64.0 — 108.0mm
Teava material nr. 1.4521: Autorizatie DVGW: DW8501BS0376 (15 — 108.0 mm)

15/18/22/28/35/42/54
64.0/76.1/88.9/108.0

Tevi Sanpress Inox

Volum pe Greutate
metrul lin. de per metrul Greutate per Dimensi- Material racord
dxs teava lin. de teava bara de 6 m uni prin presare
[mm] [litri/m] [kg/m] [kal
15x1.0 0.13 0.35 2.10
18x1.0 0.20 0.43 2.55
22x1.2 0.30 0.65 3.89
28x1.2 0.51 0.84 5.02 Standard Otel inoxidabil
35x1.5 0.80 1.26 7.55
42x1.5 1.19 1.52 9.13
54x1.5 2.04 1.97 11.83

Tevi Sanpress Inox XL

64.0 x 2.0 2.83 3.04 18.24
76.4 x 2.0 4.08 3.70 22,20
X XL Otel inoxidabil
88.9 x 2.0 5.66 434 26.00
108.0 x 2.0 8.49 5.30 31.80
Tab. D—2



Sanpress/Sanpress XL

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemul este destinat pentru
Apa potabila nerestrictionata conform termenilor Ordonantei ger-
mane a apei potabile
temperatura de functionare
presiunea de lucru

85°C; Tmax=110°C
Pmax < 16 bar

Trebuie protejate de concentratiile ridicare de cloruri precum si de agenti
precum si de influentele exterioare. Instalatiile mixte sint permise indife-
rent de directia de sens; respectati indicatiile de la pagina 68. inainte de
utilizarea Sanpress XL in orice alta aplicatie decét cele descrise contac-
tati Viega Service Center.

Fig. D—24

Fig. D — 25

1Instalatia de apa potabila - Descrierea sistemului

Tevi din otel inoxidabil
cu racorduri de pre-
sare din bronz

Dimensiuni standard
12 pina la 54 mm

Dimensiuni XL

76.1 pina la 108,0mm
cu inel de debitare

si element de etansare
EPDM

Sanpress

Sistem de racorduri
prin presare cu tevi
din otel inoxidabil

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

Toate dimensiunile
cu SC-Contur
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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. 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), cu 2.3 % Mo pentru o durabili-
tate sporita; marcaj de identificare capace galbene

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

Bronz

EPDM, negru; (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C; nu este rezistent
contra solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, tere-
benting, benzina.

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafata exterioara si interioara metalica
alba
Capetele tevilor cu capace din plastic
Toate tevile verificate si marcate in privinta etanseitatii
Control permanent individual al calitatii si prin intermediul oficiului de verifi-
care al materialelor NRW.

Teava material nr. 1.4401: Autorizatie DVGW:
DW-8501AP3032 12 -54mm
DW-8501AT2348 76.1 —108.0mm

Teava material nr. 1.4521: Autorizatie DVGW:

DW-8501BS0377 12 -108.0mm
EN 10088: Norme pentru tevi sudate, format rotund din oteluri inoxidabile.
Specificatie DVGW W 541: tevi din inox fara coroziuni pentru alimentare cu
apa potabila simbol test DVGW TS 233 (N 012)
12/15/18/22/28/35/42/54
76.1/88.9/108.0

Tevi Sanpress

Volum pe Greutate
metrul lin. de per metrul Greutate per Dimensi- Material racord
dxs teava lin. de teava bara de 6 m uni prin presare
[mm] [litri/m] [kg/m] [kal
12x1.0 0.08 0.27 1.60
15x 1.0 0.13 0:35 2.10
18x 1.0 0.20 0.43 2.55
22x1.2 0.30 0.65 3.89
28x1.2 0.51 0.84 5.02 Standard Bronz
35x1.5 0.80 1.26 7.55
42x1.5 1.19 1.52 9.13
54 x1.5 2.04 1.97 11.83
Tevi Sanpress XL
76.1 x2 4.08 3.70 22.20
88.9x2.0 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
potabila numai daca

valoarea pH-ului este 7,4 sau mai mare, sau

valoarea COT nu depaseste 1,59/l la valori ale pH-ului intre 7,0 si 7,4
Sistemul este destinat pentru

temperatura de functionare
presiunea de lucru

<85°C; Tax = 110°C
Pmax = <16 bar

Elementele constructive din cupru nu au voie sa fie montate inaintea mate-
rialelor din otel zincat in sensul de curgere al apei; respectati indicatiile de
la pagina 68.

inainte de utilizarea Profipress in orice alté aplicatie decat cele descrise,
contactati Viega Service Center.

Fig. D— 26 Fig. D— 27

Fig. D— 28

1Instalatia de apa potabila - Descrierea sistemului

Monitorizati calitatea
apeil!

Se va respecta
sensul de curgere

Racord imbinare
Profipress

Dimensiuni standard
12 -54mm

Dimensiuni X

64,0 - 108,0mm

cu inel de presare si
etansare din EPDM

Racord imbinare

Cu racord prin presare
si racord filetat

Toate dimensiunile cu
SC-Contur
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Material teava

Material racord
prin presare

Garnitura de etansare

Autorizatii
Sistem
Dimensiuni [mm]
Profipress
Profipress XL
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Date tehnice
Se vor utiliza numai tevi de cupru in conformitate cu normele EN 1057. Va
rugam sa alegeti grosimea minima a peretelui din tabelul D-4

12 -108.0mm cupru
Element de imbinare prin presare cu racord filetat
— 12 -54mm bronz
— 64.0-108.0mm cupru

EPDM, negru; (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C;

nu este rezistent contra solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu
continut de clor, terebentina, benzina.

Profipress cu SC-Contur DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AP3139
Profipress XL DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AT2347

12/15/18/22/28/35/42/54
64.0/76.1/88.9/108.0

Tevi de cupru autorizate

Volum pe Greutate Greutate
metrul lin, per metrul perbard Dimensi- Material imbinare
dxs de teava lin, de teava de5m uni prin presare
[mm] [litri/m] [kg/m] [ka]
12x0,8 0,09 0,25 1,54
12x1,0 0,13 0,39 1,54
15x1,0 0,13 0,39 1,96
18x1,0 0,20 0,48 2,38
22x1,0 0,31 0,59 2,94
28x1,0 0,53 0,76 4,54
28x1,5 0,49 1,11 5155) Standard Cupru
35x1,2 0,84 1,13 6,80
35x1,5 0,80 1,41 7,05
42x1,2 1,23 1,37 8,21
42x1,5 1,2 1,70 8,50
54 x1,5 2,04 2,20 13,21
54 x2,0 7,97 2,91 14,55
Dimensiuni XL
64,0 x 2,0 2,83 3,47 17,34
76,1 x2,0 4,08 4,14 20,72
XL Cupru
88,9x2,0 5,66 4,86 24,30
108,0 x 2,5 8,33 7,37 36,87

Tab. D—4
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Tehnica de utilizare

Izolatia*

in functie de domeniul de utilizare si de materialul conductei, izolarea, poza-
rea si fixarea conductelor conform reglementarilor tehnice este necesara din
urmatoarele motive

Protectie impotriva acumularii de condens

Prevenirea coroziunii externe

Conservarea calitatii apei potabile

Limitarea pierderilor de caldura

Prevenirea aparitiei zgomotelor cauzate de dilatarea liniara

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 con-
tra incalzirii si formarii de condens.

Montarea conductelor trebuie astfel efectuata incit sa fie o distanta suficienta
de sursele de caldura, precum conductele calde, cosuri de fum si instalatii de
incalzire. Daca acest lucru nu este posibil, conductele de apa rece se termoi-
zoleaza astfel incit calitatea apei potabile sa nu fie influentata din cauza incal-
zirii.

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

Grosime strat termoizolator

Situatie de montaj la A = 0.040 W/(mK) [mm]1

Conducte montate liber, incapere incalzita 4
Conducte montate liber, incépere neincalzita 9
Conducte in canal, fara conducte care se pot incélzi 4
Conducte in canal, linga conducte care se incalzesc 13
Conducte in sant prin zidarie ca si conducte ascendente 4
Conducte in sant in zidarie, lingd conducte ascendente care se 13
incalzesc

Conducte pe plafoane din beton 4
Tab.D—5

-

pentru alte conducti-
bilitati de caldura se
vor recalcula grosi-
mile stratului termoi-
zolator in functie de
un diametru de
d=20mm
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Termoizolarea conductelor de apa calda menajera*
Pentru minimizarea pierderilor de caldura din conductele de apa calda con-
form EnEV sint valabile valorile din tabelul urmator.

Se vor respecta normele nationale impuse.

Grosimea minima a stratului izolant

Grosimea minima a stratului izo-
Tip de conducte / armaturi lant pe baza unei conductivitati
termice de 0,035 W/(m-K)

1 Diametrul interior pind la 22 mm 20mm

2 Diametrul interior de peste 22 mm pina la 35 mm 30mm

3 Diametrul interior de peste 35 mm pina la 100 mm Egal cu diametrul interior
4 Diametrul interior de peste 100 mm 100mm

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

50 % din pretentii dupa rindurile
1-4

Sisteme de conducte pentru incélzire centrala

conform aliniatelor 1 la 4, care au fost instalate intre 1/2 din cerinta de la aliniatele
ncaperi incalzite cu utilizatori diferiti inainte de 1 panala4

intrarea in vigoare a prezentei ordonante

Sisteme de conducte conform aliniatului
7 N . 6mm
6 in constructie in planseu

Conducte de distributie a agentului de racire si a apei
8 reci precum si armaturile sistemelor de ventilatie si cli- 6mm
matizare

Tab. H—1

Cu exceptia derivatiilor (sisteme de conducte exterioare cu circulatia apei si
care nu sunt echipate cu incalzire electricd). Acest lucru nu este valabil pentru
conductele de apa calda din locuinte cu un diametru de pina la 22 mm, care nu
sint incluse nici in circuit si nu este prevazuta nici incalzire electrica.

Protectia impotriva zgomotului

Zgomotele in instalatiile de apa potabila provin in principal de la fitinguri si de
la obiectele sanitare. Zgomotul poate fi transportat audibil prin sistemul de con-
ducte si transferat 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 liniara

Conductele sunt prevazute cu elemente de izolare impotriva zgomotului,
prevenindu-se astfel transferul loviturilor de berbec asupra structurii
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Protectia anti-incendiu*

Daca se introduc conductele prin plafoane si pereti de diferite sectiuni
anti-incendiu trebuie luate masurile corespunzatoare pentru a evita transmi-
terea focului si a fumului pentru o perioada de timp definita. Sint extrem de
utilizate mansoanele din vata minerala a caror utilizare realizeaza o separare
profesionala a conductelor de corpul de constructie.

Coloana de instalare
Steptec

Prevenirea propagarii
incendiilor

Constructie inchisa in
plafon cu canal in care
sunt introduse conducte
izolate cu lana minerala,
ntr-o caseta din rigips

-
’
’
1
1
\
\
N
-
’
’
’
'
1
\
\
N
/
\<-215

120

—= 950 —
Fig. D— 30

Cu toate ca nu este necesara o distanta intre conducte, se recomanda o
distanta minima de cca. 20 mm pentru o gaura centrata si o ghidare corecta
a termoizolatiei. Acelasi lucru este valabil pentru un put de vizitare deschis
care este inchis prin turnarea unei mase de etansare cu beton.
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Elemente de compensare a dilatarii longitudinale

Prin dilatatia la caldura in sistemele de instalatii se creeaza tensiuni puter-
nice 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 datorita lungimii acestora si modului de fixare pot prelua miscarile
de dilatatie.

Elemente de compensare a dilatarii in U sau Z

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

1. Se stabileste diferenta maxima de temperatura posibila AT
2. Se determina lungimea tevii Iy

Cu aceste valori se calculeaza dilatatia segmentului respectiv de conducta.
Din graficul de pe urmatoarele pagini se pot citi lungimile lirelor de dilatatie
necesare Lgz 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 conducta are o lungime de:
lo=20m.
3. Coeficientul de dilatatie liniara al conductei din otel inoxidabil si cupru este:
a = 0.0165[mm/mK].
4. Valorile se introduc in formula:
Al = a [mm/mK]- L[m] - AT [K]

de unde rezulta
Dilatatia liniara: 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 Lgz din graficul U sau Z.
In acest exemplu pentru cotul Z:
Se urmeaza pe axa dreapta de la 16,5 mm in linie dreapta pentru dimensiu-
nea tevilor si sub axa orizontala se citeste lungimea necesara a lirei de dila-
tare.

La un diametru nominal ales de @ 28 mm lungimea lirei de dilatatie este de
LBZ = 1 3 m.
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Dilatatia liniara a diferitelor materiale

Coeficient de dilatatie
la caldura a

Dilatatie liniara la
o lungime a tevii = 20m

si AT = 50K
[mm/mK] [mmj
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—6
Dilatatia liniara a conductelor din otel inoxidabil
90 60
80
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70 /
£ -
E / E
3 60 7 40 3
50 //
30
@ V. E—
g 40 H
£ ©
8 / / 20 £
= 30 =)
‘3 / / / 5
5 % 7 )
—< > S 10
// //
10 —
=]
//
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
Diferenta de temperatura ——— > AT [K]
Fig. D— 31

Dilatatia liniara

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

Lire de dilatatie

in form& de Z cu
cot Lgz sicu
imbinare in T

Determinarea lungimii

B []]

Pentru lire in forma
deZsiT

~
\\

. [/

Preluare dilatatiei —— > Al [mm]
n S~
S~——
™
N
o~

N
NC N NG
N

/// /
(/Y

0,5 1 15 2
Lungimea lirei de dilatatie —— 3 Lz [m]

b\ \\
~N

Fig. D—34
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Lire de dilatatie

in forma de U
cu cot Lgy

: yyIa o
]m Iylyvi e
. [1/] /1)
| 1111/
L NI S
S
) M&U
/4
\
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Calculul lungimii curburilor de dilatare a conductelor @ > 54 mm

Lire de dilatatie M€
in forma de Z cu | I
cot Lgz si cu imbinare
nT
Lez
| - -
i L Al = =
| == Al } — — 4
{ =
/ i
[
|
[
N =—————
<l || —0 | I
All— %
Fig. D—37 Fig. D— 38
Compensator de dilatatie Z Conducta ramificare pentru com-
cu imbinare XL pensatorul de dilatatie
Determinarea lungimii 20 S /
g ~
Pentru lire in forma S 0

deZsiT Tg/ 0//

/ g
/

15

\\‘

// /

//

V994
////

10 12 14 16 18 2 22 24 26 28 3
Lungimea lirei ——— Lgz [m]

Preluare dilatatie —— > Al [mm]
[~
N
\

N ‘\\\
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Fig. D — 41

1,5 2 2,5 3 3,5

Lungimea cotului de teava ——— > Lgy [m]

4

4,5

Lire de dilatatie

n forma de U
cu cot Lgy

Determinarea lungimii

Pentru lirda in
forma de U
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Compensatoare axiale

Dimensiuni 15 — 54mm

46

Application technology for metallic pipe installation systems - Editia a 3-a

Compensatoare axiale

Alternativa la traseele de compensare a dilatatiei sunt compensatoarele. Ele
sunt adecvate pentru preluarea miscarilor axiale in instalatii de conducte
tevi la temperaturi de functionare intre 20 si 110°C.

Fig. D — 42

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

Reduce zgomotul

Durabile si rezistente la coroziune

Pot fi utilizate la instalatiile mixte

Indicatie de montaj

Fixarea conductelor se executa astfel incat sa fie evitate incarcarile neper-
mise radiale si de torsiune. Punctele de fixare trebuie sa fie astfel dimensi-
onate incat sa poata prelua fortele considerabile generate de modificarile
de lungime functie de temperatura. Important este in acest sens dispunerea
corecta a punctelor fixe si a imbinarilor glisante ale conductelor.

Pozarea rectilinie a conductelor

Excluderea incarcarilor radiale si de torsiune

intre dou puncte fixe este permisa dispunerea numai a unui compensator
Nu utilizati compensatoarele pentru modificarea directiei

Protejati burduful din otel inox de deteriorari mecanice
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Date tehnice

Compensatoare axiale
»|<2 x DN|4 »|<2x DN |4 P
@ d;15-54mm
A
a5l
Fiihrung Festpunkt
Dehnungsaufnahme |[4—p
P Lange Kompensator .
w L4
Fig. D — 43
Compensator dimensiune Z
Sectiunea efectiva incircare maxima Preluare
Compensator Presiune a burdufului A punct fix Fp,a dilatatie1 ! Proiectare: 10.000

di/DN [bar] [cm?] [N] [mm] cicluri complete de mis-
15/12 10 3,10 620 7. care sub presiunea
18/15 10 397 794 -9 nominald, Temperatura
22/20 10 6,15 1230 115 de proiectare 85°C
28/25 10 9,02 1814 -14
35/32 10 13,85 2770 -13
42/40 10 20,42 4048 -15,5
54/50 10 30,90 6180 -16

Tab.D—7

Puncte fixe / Functia cu puncte de glisare

Punctele fixe conecteaza conductele ferm cu structura de sustinere si ghi-
deaza miscarea 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 sa contind numai un punct fix. In cazul
traseelor lungi, recomandarea este de a pozitiona aceste puncte fixe in cen-
trul segmentului astfel incat dilatarea sa fie orientata in doua directii.

L ER R e Fixare punct fix

Fixare punct de glisare

Punctele de glisare faci-
liteaza miscarile axiale

Fig. D—44 Fig. D — 45
47
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Pierderi de presiune in tevi datorita frecarii

Cu ajutorul graficului alaturat se poate determina suficient de exact pierderea
de presiune din cauza frecarii tevilor de cupru sau din otel inoxidabil.

Pentru determinarea diametrelor in functie de potential precum si pentru
dimensionarea conductelor de circulatie va recomandam software-ul de pro-
iectare Viega Viptool Engineering.
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Vg = debit maxim; v = viteza curgere; R = scadere presiune la frecare tevi
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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 urmatoarele:

Materialele termoizolante nu au voie sa depaseasca raportul de cloruri —
ionice dizolvabile in apa de 0,05 %.

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

Tevile de otel inoxidabil nu au voie sa intre Tn 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 sufici-
ent cu o protectie anti-corodare conforma reglementarilor nationale.

in Germania chiar si un continut de cloruri de 150 mg/I in apa potabil3 este
considerat a fi peste medie. Ordonanta pentru ape potabile prevede un con-
tinut limita de cloruri de 250 mg/I. in privinta acestor ,,Cloruri“ nu este vorba
de un agent de dezinfectare, ci de 0 componenta din sarea de mare si sare
de bucatarie (clorura de natriu). La un continut de cloruri de pina ila 250 mg/I
Sanpress si Sanpress Inox pot fi utilizate n toate instalatiile de apa potabila
conform Ordonantei privind apele potabile. in cazuri exceptionale puteti
obtine informatii de la sediul nostru din Attendorn.

Se va preveni intot-
deauna contactul
exterior cu clorurile

Concentratia de
cloruri in apa potabila
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Easytop robinete cu
scaun inclinat

Cu SC-Contur
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Componente

Ventile cu scaun transversal Easytop

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

Tipul constructiv al acestora ca ventile cu curgere libera impiedica loviturile
de berbec la actionare si protejeaza astfel armaturile racordate, aparatele si
instalatiile din tevi.

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

Ventil cu curgere libera
Ventil cu curgere libera cu dispozitiv de retinere
Dispozitiv de retinere

Fig. D—47

( Marcarea mediului ® Corp si carcasa ventil din

(2 Etansarea axei EPDM bronz

(® Ciuperca de ventil din bronz cu (® Scaun ventil din otel inoxidabil
etansare ventil EPDM (@) Carcasa ventil

(@ Racord prin presare cu SC-Contur Indicator pozitie



Domenii de utilizare

Material ventil

Ventile cu scaun transversal
Easytop Inox

Ventile cu scaun transversal Easytop

Tab.D—8

Material

otel inoxidabil

Bronz

Fig. D— 48

Fig. D — 49

1Instalatia de apa potabila - Componente

Sistem racordare
prin presare

Sanpress Inox

Sanpress/Profipress

Ventile cu scaun trans-
versal Easytop

Pentru sistemele
— Sanpress Inox

— Sanpress
— Profipress

Tipuri de ventile cu
scaun transversal
Easytop

— Ventil cu scaun
transversal

— Ventil cu scaun
transversal
combinat (KVR)

— Dispozitiv de retinere
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Easytop - robinet
de golire

Easytop - prelungitor
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Date tehnice - variante de executie

Potrivit pentru toate apele potabile

Este conform cu pretentiile conf. DVGW-AB-W 270 si recomandarea
KTWE

Dimensiuni 15 pina la 54 mm - sisteme metalice, dimensiuni 16 - 63 mm
sisteme PE-Xc

Racorduri prin presare cu SC-Contur

Filet exterior conf. EN ISO 228-1, dimensiuni DN 15 pina la DN 50
Protectie fonica Lap < 20 [dB(A)]

Temperatura de functionare ~ T,o = 90°C

Presiune de lucru Pmax = 16 bar

Avantaje

Etansare ax fara intretinere

Mod constructiv cu economie de spatiu datorita sistemului fara ax
ascendent

Scaun ventil din otel inoxidabil sigur contra eroziunii

Partea superioara a ventilului redusa pentru spatiu neutilizabil
Depozitare simpla pentru ca accesoriile pot fi furnizate separat
Actionare precisa datorita 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 acce-
sorii

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

Fig. D — 50 Fig. D — 51
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Carcasa izolatoare

Carcasa izolatoare cu autosustinere se poate procura in toate dimensiunile si
se potriveste la toate variantele de ventil cu scaun transversal Easytop.
Grosimea materialului de izolare EPP (polipropilena expandata) este con-
forma cu pretentiile 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 simpla la
conditiile de montare. Izolarea conductei se inchide ireprosabil pe partea
neteda frontala a carcasei izolatoare.

Ventil cu scaun
transversal Easytop
Accesorii:

Carcasa izolatoare
cu crestaturi nominale
pentru ventilul de golire

Carcasa izolatoare si
conducta termoizolata

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

Ventil cu scaun
transversal Easytop

Conducta de apa
potabild de racordare

la o casa cu placa de
racordare pentru contor
apa Easytop.
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Fig. D— 54

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 circulatiei fara
carcase izolatoare

Fig. D— 56
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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 apa rece si calda.

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

Fig. D— 57

Date tehnice
DN 50, 65, 80, 100
Valori protectie impotriva zgomotului Ly, < 20dB (A)
Temperatura de operare Tmax = 90°C
Presiunea de operare Pmax = 16bar (PN 16)
Instalarea in directia indicata a fluxului

Caracteristici
Instalatii de apa potabila calda si rece
Carcasa 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 necesita lucrari de
mentenanta
Parte superioara ventil care nu prezinta spatiu de stagnare
Sistem ax fara ridicare
Indicator pozitie deschis/inchis
Indicator de mediu pe maner (verde/rosu)
Actionare precisa cu tehnologie servo

Accesorii
Ventil de scurgere G % (< DN50), G 3/8 (= DN 65)
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Exemple de utilizare

Colector
Sanpress Inox

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

Evacuari colector

cu ventil cu scaun
oblic Easytop XL DN 80
si DN50 cu flanse

de transfer Sanpress
Inox XL

Fig. D— 58

Colector
Profipress

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

=
B S

=]
i |

LTl

R e tre, ;|

Adaptoare cu flansa

Sanpress XL

Profipress XL

Sanpress Inox XL

Fig. D— 60
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Diagrama pierderilor de presiune armaturi Easytop

Easy_‘top- e T] DN15 DN20 DN25  DN32 DN40 DN50
Ventil scaun inclinat 1000 / // 7
KRV 500 / / v /|

E 200 // / // ,/

E 100 4+ —= ‘é_&

Q

< 50

10
1 2 3 45 10 20 30 4050 100 200 300 500 1000 2000
V [I/min]
Fig. D — 61

| . 000 DN{5 DN15_ DN20 DN25  DN32 DN40 DN5O
Dispozitiv de retinere 1 / / / e
- 100 = o /é/
3
£
5 10
1
1 2 3 45 10 20 30 40 50 100 200 300 500 1000
V [I/min]
Fig. D— 62
Easytop XL- DN50__DNG5 DN8O_ DN100
g I 300 >
Ventil scaun inclinat 100 A /]
KRV /] /
— 50 A p. //
= / /
a 10. /
1 /// /|
1 2 3 45 10 20 30 4050 100 200 300 500 1000 2000 3000
V [I/min]
Fig. D— 63
Easytop XL- DN50_ DNG5  DNSO
Dispozitiv de retinere 400
300 v4
E 200 7 1/DN100/
E 100 =
o
< 50 -.—-—5
105 2 3 45 10 20 30 4050 100 200 300 500 1000 2000
V [//min]
Fig. D— 64
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Robinet prelevare probe Easytop

Descriere produs

Pentru apa de utilizare publica sunt prescrise controalele de calitate. Astfel in
Germania si in alte tari europene apa potabila de la punctele de prelevare din
cladirile publice/industriale trebuie supusa la probe chimice si microbiologice
in mod regulat. Si pentru tarile in care nu sunt prescriptii nationale pentru
prelevarea de probe de apa potabila recomandam utilizarea urmatoarelor pro-
duse de solutionare.

Ventilul de prelevare probe este alcatuit dintr-un ventil de prelevare din inox
fix montat si o unitate de actionare din bronz introdusa prin inserare — numai
pentru prelevarea probei, care se poate steriliza si dezinfecta. Numai ventilul
de prelevare ramane in instalatia de apa potabila. Unitatea de actionare poate
fi utilizata pentru probarea mai multor ventile de prelevare. Corpul de baza cu
teava de evacuare este rotativ 360° si poate fi fixat pe ventilul de prelevare in
pasi de 45°, montarea fiind astfel posibila aproape in fiecare loc al instalatiei.

Ventilul de prelevare probe format dintr-o piesa raméane complet in instalatie.

Ventile de prelevare probe - din doua bucati

Nume produs Dimensiune Model Nr. articol
T
Ventil de prelevare GV 29931 708726
probe G¥8 : 708733
) Unitate de actionare - 2223.3 708696
. GV 708702
ﬁ Ventil de prelevare P 2223.2 708719

o
IS
o]
©

Ventil de prelevare probe - dintr-o bucata

Nume produs Dimensiune Model Nr. articol
>
1 1
Ventil de prelevare Gl 20034 708740
probe
;«
; Niplu G¥8 2223.5 708757

Tab. D—10
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Ventil de prelevare

ambele din inox
GVscuinel O

G¥cu
garnitura
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Robinet de prelevare probe Easytop

Fig. D—65

@ Buton de actionare detasabil @ Ventil de prelevare G¥8 din inox
@ Unitate de actionare @ Dopuri de protectie

@ Bucsé culisanta @ Clema suport

@ Ventil de prelevare G4 din inox Teava de evacuare

Ventil de prelevare

Ventilul de preluare probe este montat fix in instalatie. Dupa prelevarea pro-
bei, capatul introdus este protejat cu un dop de plastic.

Ventilele de prelevare probe sunt livrabile in doua marimi de filet.

Ventile de prelevare — Racorduri filetate

Caracteristica GYa G¥%
Domeniul de utilizare marimi armaturi [DN] <50 >65 bis <150
L L2 @ I=lz1ols) Garnitura Teflon,
Garnituri cu etansare pe )
o etansare pe filet
camera

Tab. D—11

Fig. D — 66 Fig. D — 67



Unitate de actionare

Fig. D— 68

1Instalatia de apa potabila - Componente

Pentru prelevarea probei unitatea de
actionare este introdusa prin inserare
pe ventilul de prelevare si asigurata
cu o clema suport si o bucsa culi-
santa. Pozitionarea este posibila in
pasi de 45° jur imprejur 360°. Deoa-
rece corpul de baza si teava de eva-
cuare se pot roti de asemenea cu
360°, ventilul de prelevare probe
poate fi montat la aproape toate
locatiile unei instalatii.

Date tehnice

Ventil de prelevare din inox, uni-
tate de actionare din bronz con-
form DIN 50930-6

Teava de evacuare din inox, poate fi expus la flacara — unitate de actio-
nare adecvata pentru sterilizare in autoclave

Temperatura de functionare T, = 90°C

Presiune de functionare p.x = 16bar

Caracteristici

Armatura prelevare probe pentru toate tipurile de prelevare probe
Constructie din doua piese — Ventil de prelevare montat fix
Montarea unitatii de actionare fara scule

Corp de baza si teava de evacuare rotative 360°

Ventil de prelevare si teava de evacuare din inox

Prelevare proba prin actionare manuala

Operare alternativa prin cheie robinet de aerisire

Cantitatea evacuata reglabila exact cu roata manuala

Sigur la manevrare
Siguranta la furtul apei

Fig. D — 69

Fig. D— 70

Unitate de actionare

Posibilitate de reglare
360° in pasi de 45°

Teava de evacuare
rotativa 360°

Ansamblu robinet
de prelevare probe
Easytop

Montat in dopul de
golire a unui robinet cu
scaun inclinat

Easytop XL cu imbi-
nare prin flansa

in robinet cu scaun
inclinat

Easytop

cu racord presat
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Prelevare proba
Prelevarea probelor se realizeaza in locatii ale instalatiei pregatite fara utiliza-
rea de scule, in urmatorii pasi

Tndepérta’;i dopul de protectie de pe ventilul de prelevare.

Introduceti unitatea de actionare pe ventilul de prelevare si asigurati cu
cleme suport si bucsa culisanta.

Incalziti teava de evacuare cu flacéra.

Prelevati proba de apa prin deschiderea rotii manuale a unitatii de actio-
nare.

Dupa prelevarea probei, inchideti roata manuala, deblocati bucsa culi-
santa si extrageti unitatea de actionare.

Tnchideti ventilul de prelevare cu un dop de plastic.

Inainte de urmatoarea prelevare de prob# dezinfectati/sterilizati teava de
evacuare.

Robinet de prelevare probe Easytop dintr-o piesa

Fig. D—71
@ Buton manual s detasabil @ Niplu
@ Unitate de actionare @ Teava de evacuare

Ventilul de prelevare probe format dintr-o piesa ramane complet in instalatia
de apa potabilda. Marimi: Filet interior G 4 si G ¥8 cu niplu Easytop.

Unitate de actionare din bronz conform DIN 50930-6

Teava de evacuare din inox, poate fi expusa la flacara

Temperatura de functionare T,,,, = 90°C

Presiune de functionare ppax = 16bar
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Caracteristici

Armatura prelevare probe pentru toate tipurile de prelevare probe

Corp de baza rotativ 360°

Teava de evacuare rotativa 360°

Prelevare proba prin actionare manuala

Operare alternativa prin cheie robinet de aerisire

Cantitatea evacuata reglabila exact cu roata manuala

Niplu de trecere Easytop disponibil pentru G ¥8
Robinet de prelevare
probe

Easytop
dintr-o piesa

Pentru a ramane in
instalatie, montat in
dopul de golire al unui
robinet cu scaun incli-
nat Easytop XL cu
fmbinare prin flansa

Montat cu ventil cu
scaun inclinat 54 mm

Fig. D — 72 Fig. D— 73
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Ventil cu scaun drept Easytop cu montaj ingropat
Pentru blocarea unitatilor 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 Pmax = 10bar
Partea superioara in spatiu liber

Adincimi de montare variabile pina la 129 mm
Zgomot redus

Rezistent anti-calcificare

Usor de manipulat

Un element superior pentru toate marimile

Variante de conectare

Structura ventil

Variante de
conectare

Cu

— filet interior
EN 10226

— Sanpress

Fig. D—74

Componente ventil

Fig. D—75
@) Corp ventil (® Tub protector
(@ Manson de protectie (@ Capac protectie
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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 unitati de nivel. Acestea sunt adec-
vate pentru instalatiile de apa potabila (calda/rece) conform TrinkwV si
DIN 50930-6. Datorita constructie lor, ventilele de libera curgere au distante
de activare scurte. Similare ventilului cu bilda, acestea pot fi complet
deschise sau inchise cu un sfert de rotatie.

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

Instalarea este posibila in zidurile din caramida (constructie umeda) si in con-
structii uscate (in spatele peretelui/instalatii in canale).

Fig. D— 76 Fig. D—77

Date tehnice
imbinari: imbinare prin presare 15, 18 si 22mm, filet Rp 2 si Rp %
Presiune de operare 10bari (PN 10)
Temperatura de operare 90°C
Instalare posibilda independenta de directia de curgere

Caracteristici
Pentru toate tipurile de apa potabila conform TrinkwV si DIN50930-6
Deschidere/inchidere cu numai un sfert de rotatie
Carcasa si parte superioara ventil realizate din bronz conform DIN50930-6
Parte superioara ventil realizata fara spatiu de stagnare — cu etansare ax
care nu necesita 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
Componenta de inchidere Tnlocuibila - un singur tip pentru toate tipurile
de ventile
in conformitate cu DVGW-AB W270, cu recomandare KTW

Insulation

Assembly

Easytop-concealed
free flow valve

Made of gunmetal,
with press connection

With threaded
connection Rp
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Dimensiuni
instalare

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

Set de fixare

»Front«
Model 2235.90

Fig. D— 79

Componente ventil

Fig. D— 80

@@ Corp ventil (@ Manson de protectie

(@) Unitate de inchidere (® Insertie

(®) Parte superioara ventil (8 Capac de protectie la un capét
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Fixare/etansare
Pentru fixarea ventilului se ofera diverse solutii si seturi de fixare.

Set fixare frontala

Pentru perete frontal,
montaj tip sandvici

Fig. D — 81 Fig. D — 82

Fixarea cu ajutorul prinderii in perete

Cu cele doua piulite olandeze si saibe de etansare se fixeaza ferm mansonul

de protectie in peretele finisat (de ex. placa de rigips).

Etansarea prin perete se asigura cu o flansa de etansare autoadeziva pe par-

tea frontald a peretelui. Prin intermediul capacului de protectie ventilul se

poate manipula in orice moment.

Set fixare poste-
rioara

Conventional in con-
structia de suport

Fig. D—83 Fig. D—84

Fixarea cu ajutorul setului de fixare

Tabla de fixare cu protectie fonica se insurubeaza impreuna cu corpul venti-
lului si se fixeaza pe o sind de montaj (de ex. sina profilata).

Etansarea prin perete se asigura cu o flansa de etansare autoadeziva pe par-
tea frontala a peretelui. Prin intermediul capacului de protectie ventilul se
poate manipula in orice moment.
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Seturi echipare
Pentru ventil cu scaun drept Easytop ST

Fig. D — 85

Fig. D— 86

Carcasa izolatoare

Carcasa izolatoare cu autoprindere din material izolant EPP satisface
pretentiile EnEV in privinta reducerii de pierdere de caldura.

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

Fig. D— 87



vie ga 1Instalatia de apa potabila - Componente

Robineti cu bila Easytop

Autorizate DVGW cu racorduri prin presare pentru sisteme de tevi
Sanpress Inox
Sanpress
Profipress

Caracteristici
Potrivit pentru toate apele potabile — carcasa ventil din bronz
Cu imbinare prin presare, filet mama sau filet tata L
. Valori fizice

Temperatura de regim Tmax = 110°C I ize
Presiune de lucru Pmax = 16 bar

Marcaj mediu care poate fi schimbat pe minerul de actionare

Alte posibilitati de utilizare: instalatii de incalzire, de aer comprimat,

pentru ape fluviale si industriale etc

Carcase de protectie conf. pretentiilor EnEV ca accesoriu

Racord prin presare

Fig. D — 88

Racord prin presare/
cu filet

Racord cu filet
conf. ISO 228-1

Fig. D— 90 Fig. D — 91

Racord cu filet
conf. EN 10226-1

Robinet pompe

Fig. D—92 Fig. D—93
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Ventil de reglare a circulatiei S/E termostat

Descriere produs

Robinetul de reglare a circulatiei S/E Easytop sprijina in conductele de circu-
latie de apa calda pregatirea temperaturilor de apa constante la fiecare loca-
tie de prelevare. Prin auto-actionarea deschiderii si inchiderii regleaza debitul
volumetric in functie de temperatura apei in conducta de circulatie.

Montarea in instalatie se realizeaza repede si sigur in toate sistemele de con-
ducte Viega cu racorduri presate de 15, 18 si 22mm sau insurubari in G 3%
si G1 (etansare pe plan). Se poate monta in conducte de circulatie paralele si
pozate in interior.

Fig. D—94

@ Reglare temperatura @ Selectare regim de functionare: Coloana
@ Unitate de comanda de distributie, etaj, dezinfectare termica
@ Robinet sferic @ Corpul ventilului din bronz

(@) Racord presat cu SC-Contur (7) Dopuri pentru ventilul de golire

Mod de functionare

Unitatea de comanda a robinetului de reglare a circulatiei Easytop (ZRV) este
dotata cu un element din material de dilatare care reactioneaza la modificari
de temperatura a apei calde. Daca valoarea impusa setata se abate de la
valoarea efectiva, prin cursa ventilului se modifica debitul de strabatere si ast-
fel este reglata temperatura apei.

La depasirea In sens negativ a valorii impuse, ventilul se deschide

La depasirea in sens pozitiv a valorii impuse, ventilul se inchide
Compensarea hidraulica/termica este realizata atunci cand coincid valorile
impusa si efectiva.
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Dezinfectare termica
In instalatiile cu mai multe circuite pentru executarea deyinfectiei va proceda
dupa cum urmeaza

Asigurati ca temperatura in rezervorul de apa calda este de cel putin
70°C.

inchideti robinetele sferice ale tuturor ZRV.

Pentru spalarea primului circuit de circulatie deschideti robinetul sferic
al ZRV.

Setati la ZRV regimul de functionare »t. D.«.

Deschideti succesiv complet toate armaturile de prelevare si spalati cel
putin timp de 3 minute cu temperatura de evacuare de 70°C.

Treceti inapoi ZRV la regimul de functionare si inchideti robinetul sferic.
Procedati in acelasi mod succesiv cu celelalte circuite de circulatie.

Montare

Locatie/ Amplasament de montare

Montarea este posibild atat in coloana de distributie cat si pe etaj. Montarea
pe etaj se realizeaza intotdeauna in legatura cu un ZRV static in coloana de
distributie.

ZRV se monteaza intre iesirea rezervorului de apa calda si intrarea conductei
de circulatie a rezervorului de apa calda.

Posibilitati de
Loy L] e—ile- il uilizare
—J —J O J O J Termostatic in coloana
de distributie cu pozitia
Uﬂ Uﬂ I e — ﬂ%" I e — %' de comutare Il
p— p—— = U__ 4 v U__ 4
—J —J I J O J
¢ ¢ ¢ * La etaj cu pozitia de
1‘ ¢ 1‘ ¢ comutare | in legatura
= I _ | cu ZRV static in colo-
i ‘% : i L ana de distributie
——@ I %} —~—@ ? I %®

Fig. D— 95 Fig. D — 96
Actuatorul este montat de preferinta in pozitie verticala si orizontala. Este de

evitat montarea deasupra capului, deoarece conditiile de functionare nefavo-
rabile (de ex. apa murdard) pot reduce durata de viata functionala.
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Reglarea debitelor
La etaj — pozitie de comutare »l« cu debit volumetric minim 0,042m3/h
Coloana ascendenta de distributie — pozitie de comutare »ll« cu debit
volumetric minim 0,060m3/h
t.D. — Dezinfectare termica Debit conform tabelului de mai jos

Pierdere de presiune
kain kain
- Regim de functionare | Il t.D. Ky
I'sill 1000 7 7F—7
- Dezinfectare termica / £
(t.D.) / /
/ / / /
/ / //
7 / /1)
o 100 /
% / : // : /
< / / /
/ / ’
/ / /
/ /1/
10

0,1 1 10 100
V [I/min]

Fig. D—97

Valori de setare ZRV - Reglare debite

kV
Reglare temperatura (Ap 1000 mbar)
[°C] [m3/h]

65 60 57 55 50 45 40 I Il
65,0 60,0 57,5 55,0 50,0 45,0 40,0 0,042 0,060
60,0 57,5 55,0 52,5 47,5 42,5 37,5 0,258 0,276
57,5 55,0 52,5 50,0 45,0 40,0 35,0 0,407 0,425

5 55,0 52,5 50,0 47,5 42,5 37,5 32,5 0,618 0,636
2 52,5 50,0 47,5 45,0 40,0 35,0 30,0 0,803 0,821
; 50,0 47,5 45,0 42,5 37,5 32,5 27,5 1,056 1,074
‘3 47,5 45,0 42,5 40,0 35,0 30,0 25,0 1,178 1,196
Y

o 45,0 42,5 40,0 37,5 32,5 27,5 22,5 1,296 1,314
5 42,5 40,0 37,5 35,0 30,0 25,0 20,0 1,325 1,400
40,0 37,5 35,0 32,5 27,5 22,5 - 1,479 1,497
37,5 35,0 32,5 30,0 25,0 20,0 - 1,488 1,506
35,0 32,5 30,0 27,5 22,5 - - 1,506 1,524
1,542 1,560

t.D.

Dezinfectare termica 70°C 0,720

Tab. D—12
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Actuator — Racord la sistemul de comanda centralizat al cladirii
in leg&tura cu un sistem de comandé centralizat al clidirii (asigurat de con-
structor) se foloseste setul de actionari model 1013.9.

Mod de functionare

Actuatorul este dotat cu un element de dilatatie incalzit electric ale carui mis-
cari sunt transmise la ventil printr-un tachet — cu cat este mai ridicata energia
de incalzire (tensiune de functionare), cu atat mai mult deschide ventilul.

La conectarea tensiunii de exploatare — dupa derularea timpului mort — venti-
lul deschide contra presiunii unui arc de comprimare. Forta de inchidere a
arcului de comprimare este corelata la forta a de inchidere a ventilelor uzuale
comerciale si mentine ventilul inchis in starea fara debit.

Dupa deconectarea tensiunii de functionare ventilul se inchide dupa derularea
timpului de intarziere.

Indicatie: Actuatorul este livrat cu »Functie First-open« ceea ce inseamna: El
este mai intai »deschis fara curent«.

Aceasta faciliteaza functionarea in faza de constructie si cand cablarea elec-
trica nu este inca pe pozitii. Functia First-open este oprita automat imediat ce
tensiunea de exploatare este prezenta mai mult de 6 minute.

Cursa
[mm] : '
1
max. | I | E\
I | 5
-/ . -\
. / . L\
] I ] ' \
| Timp | | Timp E
I mort . I remanent
e Tensiune conectata i
Conectat Deconectat
Fig. D — 98

Actuator

Comportament in
regim de functionare
normal

Normal inchis
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Echiparea cu un modul de actionare electric
Partea superioara a ventilului ZRV reglabila manual poate fi inlocuitd cu un
actuator electric (model 1013.9).

Electronica de reglare/Sistemul de comanda centralizat al cladirii se asigura de
catre constructor.

Fig. D— 99 Fig. D— 100 Fig. D— 101

indepartati piesa superioars a ven- insurubati elementul interior al ven- Montati actuatorul
tilul ZRV tilului

Fig. D — 102 Fig. D— 103 Fig. D — 104

indepértati dopurile insurubati ventilul de golire Introduceti senzorul de temperatura
Alternativ: Termometru analogic

Cablaj
24V AC
Set de actionari L1 L2
Fig. D— 105
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Instalare electrica

Conductori
Pentru instalare recomandam conductori conform tabelului de mai jos.

Tipuri de cabluri

Denumire [7]
Cablu sonerie Y (R) 0,8mm?
Cablu cu manta NYM 1,5mm?

Tab. D—13

Calculul lungimii maxime a cablului (cablu de cupru) la 24V tensiune nomi-
nala, conform formulei:

L=K-A/n

Sectiunea conductorului in mm?2
Numarul de actuatoare
Constanta (269 m/mm?)
Lungimea cablului in m

FXS >0
<

Transformator (24 V)
Se utilizeaza transformatoare de siguranta conform DIN EN 60335. Puterea
este in functie de puterea de comutare a actuatorului si este in mod aproxi-

mativ:
|:’Trafo =6W-n

Cu:
n Numarul de actuatoare
Date tehnice

Ventil de reglare termostat

Presiune de functionare max. 10bar
Domeniu de reglare 40 pana la 65°C
Setare din fabrica 57°C
Tab. D— 14

Senzor de temperatura

Capacitate de rezistenta 3,85Q/C°
Cablu de conectare TF45

Domeniu de masurare
Element de masurare
Material teava de protectie
Diametru teava de protectie
Lungime teava de protectie

Cablu de racordare/
Lungime cablu

Tip de protectie
Constanta de timp
inaltime de cadere admisa
Tab. D—15

-20 panala +105°C
1xPt1000/2-conductor/KI. B
1.4571

6,0mm

50,0mm

2 x 0,34 mm2 PVC, gri/2,5m

Min. IP54
Min. 20s

cu si fara ambalaj 1m
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Actuator
Executie

Tensiune

Curent de activare max.

Curent de regim

Putere de regim

Timpi de inchidere si deschidere
Cursa de reglare

Forta de reglare

Temperatura mediilor
Temperatura de depozitare
Temperatura mediului ambiant

Tip de protectie/Clasa de protectie
Conformitatea CE
Carcasa/Culoare carcasa
Greutate

Cablu de racordare/Lungime cablu
Rezistenta la supratensiune

Tab. D— 16

;sau mai inalta in functie de adaptor
in toate pozitille de montaj

Fara curent inchis / Fara curent deschis
24V AC/DC

+20% ...-10%

0 pana la 60Hz

250mA pentru max. 2min
75mA

1,8W

Aprox. 3min

4,0mm

100N +5%

0 pané la 100°C"

-25 panala +60°C

0 pané la +60 °C

IP54

conform EN 60730
Poliamida/gri

100g cu 1 m cablu de racordare
2 x0,75mm?2 PVC, gri/11m
conform EN 60730-1

Ventil static de reglare a circulatiei

Descriere produs

Robinetul static de reglare a circulatiei Easytop este utilizat pentru compen-
sarea hidraulica a coloanelor ascendente de distributie si in instalatiile cu
conducte de circulatie atunci cand sunt montate robinete de reglare a circu-
latiei termostatate.

Debitele se iau din diagramele pier-
derilor de presiune si se introduc
manual pe o scala. Pozitia de regla-
rea gasita (debit maxim) poate fi
fixata mecanic si este astfel oricand
reproductibild, chiar si atunci cand
ventilul este actionat intre timp.

Date tehnice
Presiune de functionare
Pmax= 10bar
Domeniu de reglare 0-6,9

Fig. D — 106

Indicatie

La montare se va avea in vedere sensul de curgere (sageata pe ZRV).
inaintea armaturii trebuie s& se pozitioneze o bucati de teavd de o lungime
de cel putin 3xd,.



Diagrama pierderii de tensiune

-

)
/
/

Fig. D— 107

Fig. D— 109

1Instalatia de apa potabila - Componente

DN15

DN20

DN25
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Linie circulatie Smartloop-Inliner

Destinatia utilizarii

Sistemul este adecvat pentru utilizarea ca linie de circulatie interna in insta-
latiile de apa potabild, in special in coloanele de apa calda de la 28 mm,
fmpreuna cu sistemele de racorduri prin presare Viega.

Pentru a dispune o instalatie de apa potabilda cu tehnologia Smartloop-
Inliner, recomandam utilizarea software-ului de planificare Viega Viptool.
Efectuarea instalatiei este permisa exclusiv specialistilor instruiti cu utilizarea
componentelor Viega. Orice alta aplicatie diferita de cele indicate trebuie
sa fie convenita cu Viega Service Center.

Descrierea sistemului
Sistemul consta din componentele

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

Kit conectare Smartlo-
op-inliner

Kit conectare

Fig. D— 110 Fig. D— 111

Conducta Smartloop

Ambalata igienic pana
la instalare

Fig. D— 112
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Circulatia apei calde in conducta este obtinuta prin canalizarea permanenta
a apei inapoi in sistemul de incalzire a apei de la ultimul teu al coloanei. Acest
lucru asigura faptul ca este disponibila suficienta apa calda la temperaturi
igienice ireprosabile la fiecare evacuare de nivel.
Conducta de circulatie

Smartloop-Inliner

Fig. D—113

(@ Piesi de capat (®) Piesa racord

(@ Conducta de racordare la (& Coloana de distributie apa cald&
etaj — cald (@ Sistem de recirculare interioara

(® Conducta de distributie apa calda
(@ Conducta colectoare circulatie
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Gradatie temperatura

in comparatie cu circulatia conventionald, temperatura in zona coloanei nu
scade continuu in directia fluxului prin intermediul circulatiei cu Smartloop-In-
liner.

Temperatura cea mai mica in coloana nu se afla la intersectia dintre coloana
si conducta colectoare de circulatie (2. in schimb, se afla la imbinarea de
capét langa schimbarea 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 consecinta, temperatura apei de
retur este mai mare decét in cazul sistemelor cu circulatie conventionala, fapt
ce determina crearea unor avantaje in ceea ce priveste energia.

Fig. D— 114

(@) Evacuare de nivel pentru apa
calda
(2 Conducta de distributie apa calda
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Avantaje
intre 20 si 30 % mai putine pierderi in reteaua de distributie a caldurii
Garantia calitatii apei potabile ca rezultat al mentinerii temperaturii si
circulatiei
Emisiile mai mici de caldura 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 datorita canalelor de instalare mai mici
Conducta flexibilda Smartloop permite devierea paralela in coloana

Coloana deviata

Fig. D— 115
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Componente

Set imbinare

Model 2276.1

(@ Capac

(@ Adaptor

(3 Piesé de conectare
(@ Manson de presare

Fig. D— 116

Cuplaj tensionat

Model 2276.9

(@) Manson de sustinere
(2 Cap de sustinere

Cuplaj pentru
reparatii

Model 2276.8

(@ Cuplaj pentru reparatii
(2 Manson de presare

Fig. D—118

Conducta Smartloop
Model 2007.3

Fig. D— 119
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Asamblare

Componentele si sculele necesare pentru asamblarea unei Smartloop-Inliner ~ Pregatiri
intr-o coloana Sanpress, Sanpress Inox sau Profipress sunt ilustrate in laterala

paginii anterioare. imbinarea prin presare pentru conducta Smartloop poate fi

realizata utilizadnd sculele de presare manuala (model 2782) sau clestele de

presare (Model 2799.7) si 0 masina de presare adecvata — recomandam utiliza-

rea masinilor de presare Viega PT2, PT3H, PT3-AH, PT3-EH sau a Pressgun

4E, Pressgun 4B si Pressgun 5.

Asamblarea cu deviere paralela

Conducta flexibila Smartloop permite de asemenea asamblarea in coloane
deviate. Nici chiar proiectarile peretilor si canalele care nu sunt aliniate unele
cu altele nu constituie un obstacol pentru asamblarea profesionala.
Materialprifungsamt NRW a inspectat si examinat ansamblul in cazul devierii
paralele a coloanei in conformitate cu cerintele necesare.

Devierea verticalda a coloanei intr-o pozitie nu afecteaza functionarea sau
asamblarea Inliner. Orice alte situatii de instalare diferite de cele indicate tre-
buie sa fie convenite cu Viega Service Center.

Pentru a incorpora conducta Smartloop recomandam utilizarea cuplajului
tensionat sau, pentru o deviere mai pronuntata, metoda de asamblare adap-
tata.

Devierea maxima - Sugestie de material

Categorie Minim 45° 90°
| e— L < L >
Deplasare
>40-45 >45 - 500 >150 - 500
L [mm]
1 curba 45° 5 LT A
i curba 45°
SRR 1 curba 45°, 2 curba 45°
necesare 2 curba 45°, mufate
mufate
Tab.D—17
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Fig. D— 120
Fig. D — 121
Fig. D— 122
Fig. D— 123
Fig. D— 124
Fig. D— 125
Fig. D— 126
Fig. D — 127
Fig. D— 128
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Asamblarea cu deviere usoara sau fara deviere
Asamblarea coloanei cu incorporarea ulterioara a conductei Smartloop.

Cuplajul tensionat (model 2276.9)

—Construiti coloana si presati-o pe in cazul devierii usoare,
este util pentru incorporarea con-

un teu deasupra si dedesubt. combinati doua coturi de 45°: cel

de sus cu bifurcatia, cel de jos cu ductei Smartloop.
doua capete de presare.

—Creati evacuari de nivel de 22mm,
daca este necesar, reduceti.

=
_—

Smartloop

—impingeti mansonul de presare pe

Introduceti conducta Smartloop de  Scurtati conducta Smartloop
capatul superior al conductei.

sus in coloana de apa calda pana in mod adecvat.

cand conducta iese in afara prin —Tmpinget,i imbinarea de capat in

capatul inferior al coloanei cca. conduct si verificati adancimea

30cm. de introducere utilizand panoul de
inspectie.

—Utilizati clestele manual de presare  Pozitionati imbinarea de capat in Presati imbinarea cu o scula de
n unghi drept. teul superior al coloanei de apa presare adecvata.
calda.

—Cand presati, comprimati pana
cand clestele poate fi redeschis.
Debitati conducta Smartloop pen-
tru a se potrivi.
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Fig. D— 129
Fig. D— 130
Fig. D— 131
—Strangeti conducta Smartloop pe  —impingeti mansonul de presare pe  Utilizati clestele manual de presare
capatul inferior utilizand un cleste capatul inferior al conductei n unghi drept si comprimati pana
de asamblare si taiati la lungime Smartloop. cand 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.
Fig. D— 132
Fig. D— 133
Fig. D— 134
impingeti imbinarea la capatul parti- —indepartati clestele de asamblare. —Realizati o imbinare intre coloana
lor intersectate si apasati. _impingeti imbinarea la capatul de apa calda si conducta de circu-
teului inferior al coloanei de apa latie la distribuitorul din pivnita
cald si presati. relevant si conductele colectoare.

— Verificati intregul sistem de con-
ducte pentru a depista eventualele
scurgeri, conform fisei de date
ZVSHK.
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Fig. D— 135
Fig. D— 136
Fig. D — 137
Fig. D— 138
Fig. D— 139
Fig. D — 140
Fig. D — 141
Fig. D — 142
Fig. D— 143
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Cuplaj pentru reparatii
in cazul unei coloane sau a unei extinderi deteriorate a instalatiei, conducta
Smartloop este reparata utilizadnd cuplajul pentru reparatii model 2276.8 si
coloana utiliz&nd cuplajele glisante modelele 2215.4 si 2215.5.

i

Debitati complet conducta instala-
tiei si conducta Smartloop.

i

impingeti mansonul glisant cu sec-

tiunea de insertie modelul 2215.4
peste conducta superioara.

@

imbinati cele doua mansoane gli-
sante impreuna.

@

Utilizand un ferastrau cu dinti fini
sau un dispozitiv de taiere a tevilor,

debitati sectiunea de conducta —

lungimea cuplajului glisant — din
coloana.

®

Pozitionati cuplajul pentru reparatii
modelul 2276.9 peste conducta
Smartloop.

Pozitionati mansoanele glisante intr-o
astfel de pozitie astfel incat adanci-
mea minima de introducere in
mansonul de presare sa fie asigurata.

impingeti mansonul glisant mode-
lul 2215.5 peste conducta inferioara.

—Presati cuplajul pentru reparatii
—Utilizati clestele de presare manu-
ala in unghi drept si comprimati
pana cand clestele poate fi redes-

chis.

Presati imbinarea prin presare cu o
masina de presare adecvata.
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Elemente de etansare - vedere de ansamblu

HNBR

-20 -10 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 130 140
Temperatur T [°C]

Fig. D— 144

in sistemele de presare metalice de la Viega sint utilizati 4 elastomeri. Fiecare
tip de elastomeri are o plaja de performanta care depinde de domeniul de
utilizare.

NBR este utilizat numai la apa rece, de exemplu la instalatiile de racire si la
sistemele de racordare la casa cu impamintate. Elementele de etansare
HNBR sint prevazute cu o elasticitate la rece foarte buna, ceea ce este foarte
important la instalatiile pe gaz aflate in exterior. Elementele de etansare Viega
din EPDM confera proprietati excelente pentru toate aplicatiile frecvente in
instalatiile de apa si incalzire, chiar si la peste 70 °C.

Mai ales sistemele de conducte din metal sint des utilizate, acest lucru
insemnind ca la asanari si extinderi ale instalatiilor industriale si In industrie,
unde se lu-creaza intr-un regim de temperaturi ridicate. Din acest motiv
racordurile prin presare cu elemente de etansare EPDM pot fi utilizate univer-
sal in sistemele de incalzire si apa potabila.

EPDM (Etilena-Propilena-Diena-Cauciuc) este un cauciuc universal produs
pe baza sintetica si vulcanizat peroxidic. Este foarte rezistent contra imbatrini-
rii, 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 tem-
peraturilor 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 potabila. Datorita rezistentei ridicate
la apa fierbinte si abur EPDM se poate utiliza si la garnituri si elemente in
diverse forme in tehnica de incalzire, in armaturi si aparate casnice (masini de
spalat, pompe, masini de spalat vase etc.), pina la o temperatura de functio-
nare de Tpa = 110°C.

Garnituri de etansare

utilizate in sistemele de

tevi din metal
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Racord izolare
Sanpress
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Instalatie mixta

Instalarea in directia de curgere a apei
inaintea materialelor din otel

S galvanizat
Sanpress Inox v
Sanpress v
Profipress -
Tab. D—18

Racord filetat izolare

Dupa materialele din otel
galvanizat

4
4
4

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

Fig. D— 145

(@ Stut filetat din bronz cu filet interior Rp conf. DIN EN 10226
@ Garnitura plata EPDM, neconductoare de electricitate
(®) Stut presare Sanpress / Profipress din bronz cu SC-Contur

(@ Inel etangare pentru separare electrica

(® Piulita olandeza
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Racord alimentare
Daca pentru racordul de alimentare sint utilizate racorduri izolatoare cu filet, ali-
mentarea nu are voie sa fie inclusa in compensatorul de potential.

Compensator
)Il_% de potential

_|E_ —>< Apa calda menajera La racordarea
alimentarii

—|E— —D{— -@—- M—O— == Circulare

> ':_'I incalzire tur
::_:I Retur
TE_ —N—|<—*—Dq— Apd rece menajeré
= —— Impamintare potential

Fig. D — 146

Compensator de potential

Daca sint asanate piese din reteaua de tevi trebuie realizata din nou o compensare
de potential la finalul lucrarilor. La utilizarea racordurilor de izolare cu filet portiunea
de traseu trebuie suntata cu conductor de impamintare NYM-J 1 x 6 mm?2.

Racord filetat izolare

Fig. D — 147

Portiunea din traseu utilizata intre racordurile de izolare cu filet nu sint
incluse in compensatorul de potential.
Se vor respecta urmatoarele normative nationale.
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Tevile din otel
inoxidabil

Tevi din cupru
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Montaj

Dimensiuni conducte si intervale de presare pentru conducte [m]

. o Distanta de

Dimensiuni Sanpress Sanpress Profipress fixare

[mm] Inox

[m]
12 v = 4 1.25
15 v 4 v 1.25
18 v 4 4 1.50
22 4 4 4 2.00
Standard
28 4 4 4 2.25
35 v 4 4 2.75
42 4 4 v 3.00
54 v 4 4 3.50
64,0 = 4 4 4.00
76,1 v 4 v 4.25
XL
88,9 v 4 v 4.75
108,0 4 4 v 5.00
Tab. D—19

Depozitare si transport

Tevile din otel inoxidabil Sanpress sint conducte sudate, cu perete subtire din
materialele 1.4401 sau 1.4521 in concordanta cu EN 10088.

Pentru a nu influenta proprietatea de igiena din cauza defectiunilor se vor res-
pecta urmatoarele indicatii la transport si depozitare:

Foliile si capacele de protectie se indeparteaza doar inainte de utilizare.
Nu se aseaza neprotejate pe podeaua tare.
Nu se lipesc cu folii de protectie sau alte materiale.
Nu se trag deasupra canturilor de incarcare.
Curatarea suprafetelor numai cu agenti de curatare pentru otel inoxida-
bil.
Tevile din cupru corespund pretentiilor conf EN 1057. Pentru depozitare si
transport trebuie respectate indicatiile producatorului.

Conducte

Taiere

Tevile de cupru si din otel inoxidabil se pot debita cu dispozitive de taiere a tevi-
lor, ferastraie cu dinti fini pentru metal sau ferastraie electrice.

La debitare trebuie respecte urmatoarele:

Nu utilizati polizoare unghiulare sau arzatoare de taiere.

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 debiteaza numai cu ferastraul special pentru aceasta.

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

Tevile din otel inoxidabil Sanpress sau tevile din cupru trebuie indoite cu
masginile destinate pentru aceasta. Unghiurile de indoire se citesc in informati-
ile despre produs date de producatorul tevii. Pentru tevile din otel inoxidabil
Sapress si tevile din cupru este valabil: R >3,5 x 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.
inaintea utilizarii 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 producatorului.

Traseul conductei si fixarea

Pentru fixarea tevilor se folosesc in mod uzual coliere de fixare a tevilor cu
insertii pentru 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 con-
ductele fixate.

Nu sint permise cirligele pentru tevi.

Pentru a garanta o functionare ireprosabila a sistemelor de tevi trebuie res-
pectate distantele de fixare conform Tabelei. D-11.

Moduri de fixare

Conductele pot fi fixate in stare fixa sau mobila.

Punctele de fixare fixa prind teava ferm cu componenta, in timp ce punctele
mobile permit miscarile de dilatatie axiala.

Punctele fixe

Punctele fixe se vor dispune astfel incit

sa fie prevenite tensionarile ca urmare a dilatatiei liniare si
conductele drepte sa aiba numai un punct fix.

Puncte glisante

Punctele mobile trebuie prevazute cu distanta suficienta fata de imbinari. La  pynct fix
acesta se va lua in considerare dilatatia pe lungime estimata. ol G
fata de conectori

Puncte glisante

se tine cont de directia
de alungire

o1
Fig. D — 148 Fig. D— 149



Indicatii

Racordu

92

generale

ri izolate

Fig. D — 150
Fig. D — 151
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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.
Nu tencuiti conductele.
Elementele in T si coturile se izoleaza cu mare grija.

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.

imbinarile de tevi au filet exterior conic (de ex. R 3) si filet interior cilindric (de
ex. Rp %).

La montare se realizeaza mai intii imbinarea cu filet si apoi imbinarea prin
presare.

Racorduri tip flansa

in sistemele de presare Viega se pot realiza imbinéri cu flansa la dimensiunile
15 pina 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 fara azbest

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

Sanpress Inox Sanpress
Flansa fixa Flansa libera, mobila
Din otel inoxidabil 1.4401 (mufa de presare) Din otel, cu strat de pulbere,
oo cu racord de presare din bronz
;i g'”f‘ 'f‘|541rgg’0 m°:e: igngL 28 pina la 54mm Model 2259.5
-Hpinafa 198.Umm ode 64mm (cupru) Model 2459.5XL

76.1 pind la 108.0mm Model 2259.5XL
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Realizarea racordului prin presare For

Sanpress Inox
Tevi din metal 12 - 54mm
Tevile din otel inoxidabil si din cupru sint imbinate cu ajutorul imbinarilor de
presare simplu si sigur.
Pentru aceasta aveti nevoie de

Sanpress

Profipress

Debitor tevi sau pinza bomfaier metalica
Debavurator si creion colorat pentru marcarea adincimii de introducere
Masina de presat Viega cu falca adecvata pentru diametrul tevii

Scule necesare

Tehnologia de lucru

X:' ® Fig. D— 152

Fig. D— 153

Teava se debiteaza drept. Teava se debavureaza in interior si la exterior.

@ ng. D— 154
Fig. D— 155

Se verifica pozitia corecta a garniturii de etan- imbinarile prin presare se imping pina la

sare. capat 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 — 156
Fig. D— 157

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

4

Fig. D— 158

Fig. D— 159 @
Falca de presare se deschide si se aseaza in Dupa incheierea procesului de presare,
unghi drept pe imbinare, simultan se contro- se deschide falca presei.
leaza adincimea de introducere. Se incepe
procesul de presare.
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Sanpress XL - dimensiuni conducte 76,1 - 108,0mm
Tevile din otel inoxidabil si din cupru sint imbinate cu ajutorul racordurilor de
presare simplu si sigur.

Debitor tevi sau pinza bomfaier metalica

Debavurator si creion colorat pentru marcare

Masina de presat Viega cu falca adecvata pentru diametrul tevii
Inel de presare la dimensiunea potrivita

Scule necesare

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

Tehnologia de lucru

Fig. D— 160
Fig. D— 161
Teava se debiteaza drept. Atentie la prindere! Capetele tevilor trebuie sa
fie impecabil de rotunde.
Fig. D— 162
Fig. D— 163

Teava se debavureaza in exterior si la interior. Se marcheaza adincimea de introducere.
2 64.0mm =43mm
0 76.1mm =50mm
2 88.9mm =50mm
2 108.0mm = 60mm
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= = |

Fig. D— 164 ®

Fig. D— 165
Se verifica pozitia corecta a garniturii imbinarile prin presare se imping pina
de etansare si a inelului de debitare. la adincimea de introducere marcata pe
teava.

O]

S|
/i

[O

Fig. D— 166

Fig. D— 167
Inelul de presare se aseaza pe imbinare si se Se deschid falcile de prindere si se introduc
verifica pozitia corecta. in orificiile special prevazute in inelul de pre-

sare pina la blocare.

Fig. D— 168
Fig. D— 169 ®

Masina de presare se aseaza si se realizeaza Eclisa de control se indeparteaza. imbinarea
procesul de presare. este marcata astfel ca ,presata“.
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Sanpress Inox XL/Profipress XL - dimensiuni conducte 64,0 - 108,0 mm

Tevile din otel inoxidabil sint imbinate cu ajutorul racordurilor de presare sim-

plu si sigur.
Debitor tevi sau pinza bomfaier metalica Scule necesare
Debavurator si creion colorat pentru marcare
Masina de presat Viega cu falca adecvata pentru diametrul tevii

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

Tehnologia de lucru

Fig. D— 170
Fig. D— 171
Teava se debiteaza drept. Atentie la prindere! Capetele tevilor trebuie sa
fie impecabil de rotunde.
Fig. D— 172
Fig. D— 173

Teava se debavureaza in exterior si la interior. Se marcheaza adincimea de introducere.
2 64.0mm =43mm
0 76.1mm = 50mm
2 88.9mm = 50mm
2 108.0mm = 60mm
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Fig. D— 174
Fig. D— 175 @ @
Se verifica pozitia corecta a garniturii de etan- imbinérile prin presare se imping pina
sare si a inelului de debitare. la adincimea de introducere marcata pe
teava.

@ 1]
@Il[.‘.

Fig. D— 176

Fig. D— 177
Inelul de presare se aseaza pe imbinare si se Se deschid falcile de prindere cu articulatie si
verifica pozitia corecta. se introduc in orificiile special prevazute ale

inelului de presare pina la blocare.

Fig. D— 178

Fig. D— 179 @ @
Masina de presare se aseaza si se realizeaza Inelul de control se indeparteaza. imbinarea
procesul de presare. este marcata astfel ca ,presata“.
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Spatiu necesar la presare

Dimensiuni tevi 12 pina la 54 mm

Pentru o presare ireprosabila din punct de vedere tehnic este necesar un spa-
tiu 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 // ! pecssasnat
i / TSI TERS [T ] | Presarea contra unui
: presare : X
- ] corp de constructie
- s ?
_—
]
]
] PRI
Fig. D— 180 Fig. D— 181
Teava-od, a b Teava-od, a b
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
2 20 E0 12 25 55
15 20 50
18 20 55 15 25 60
22 25 60
18 25 60
28 25 70
35 30 85 22 25 65
42 45 100
54 50 115 e = 2
Tab. D—20 Tab. D—21
Alimentare la retea Acumulator
Scule de presare
Pressgun 4E, Pressgun5 Picco, Pressgun Picco
Cu necesar de spatiu
pT2 diferit
PT3-EH
Acumulator

Pressgun 4B, Pressgun5
PT3-AH
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Necesar minim de
spatiu

Distanta la perete

in combinatie cu o falca
de prindere cu articula-
tie ani, se poate reduce

Distanta intre locurile
de presare

Formarea de canturi
trebuie prevenita —
functia de etansare
este garantata

100
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Pressgun 5/4B/4E, PT2, PT3-AH, PT3-EH Picco

Proeminenta imbinare
prin presare

Fig. D— 182
Teava-od,
[mm]

12
15
18
22
28
35
42
54

Tab. D—22

a

[mm]

Necesar de spatiu la componente

Amin
<

I

Tab. D—24

Tab. D—25

e \
o .
o]
Fig. D— 183
b C Teava-od, a b c
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
10 65 12 30 40 65
40 65
40 75 15 30 40 70
40 80
18 30 40 70
50 85
50 95 22 30 40 75
70 115
80 140 28 30 40 80
Tab. D—23
Necesar de loc minim a,;;, [mm]
Teava-od, T2 PT3-AH Picco Pressgun
[mm] PT3-EH  pressgun Picco 5/4B/4E
12-54 45 50 35 50
Teava-od, Distanta minima a
[mm] [mm]
12 0
15 0
18 0
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25
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Teava Sanpress XL cu diametrul de 76,1 — 108,0 mm cu inel

intre conducte intre teavi si perete
7 7
b b
(e) /
OY Y7
&e@/ =
b / c / Q
a | : )
<—>'
Fig. D— 184 Fig. D— 185
Teava-o a b Teava-o a b ®
d, [mm] [mm] [mm] d, [mm] [mm] [mm] [mm]
76.1 90 185 76.1 90 185 130
88.9 100 200 88.9 100 200 140
108.0 110 215 108.0 110 215 155
Tab. D—26 Tab. D—27
Necesar de spatiu la componente
Teava-od, Distanta minima a
[mm] [mm]
76.1
88.9 not required!
108.0
Necesar de loc minim a,;, [mm]
amin
~ 7 Teava-gd, Pressgun
i [mm] P2 PT3-AH 5/4B/4E
76.1
1 88.9 45 50 50
} 108.0
Tab. D—29

Distanta intre locurile
de presare

Formarea de canturi
trebuie prevenite

Functia de etansare
este garantata

Distanta la perete

Este valabil si pentru
Sanpress Inox XL si
Profipress 64,0 mm
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Distanta intre
locurile de presare

Formarea de canturi
trebuie prevenita,
Functia de etansare
este garantata
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Presare cu masina de presare pentru Sanpress Inox XL/Profipress 64.0mm

intre conducte

Fig. D— 186
Teava-od, a b

[mm] [mm] [mm]
64.0
e 110 185
88.9 120 200
108.0 135 215

Tab. D — 30

Necesar de spatiu la componente
| Teava-od,
a |l [mm]
I 7 64.0
i 76.1
i 88.9
108.0

Teava-od,

Amin [mm]
64.0
—_— 76.1

88.9
108.0

Tab. D—33

intre teavi si perete

Fig. D— 187
Teava-od, a b G

[mm] [mm] [mm] [mm]
64.0
5 110 185 130
88.9 120 200 140
108.0 135 215 155

Tab. D — 31

Distanta minima a

[mm]

Distanta minima a

[mm]

20
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Punerea in functiune

Umplerea instalatiei numai cind punerea in functionare este prevazuta
foarte curind. Daca se intirzie punerea in functiune se va stabili si docu-
menta un program de spalare.

Se verifica etanseitatea, spalarea, punerea in functiune, se scriu indicati-
ile si se Inmineaza operatorului ca documentatie.

Operatorului i se explica 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 SC-Contur asigura recunoasterea imbinarilor nepresate in domeniul
total de presiune de la 22 mbari pind la 3 bari (uscat) si de la 1 bar pina la
6,5 bari (ud). Daca verificarea etanseitatii se efectueaza intr-o perioada de
inghet este recomandabila verificarea uscata si a celor mai mici obiecte.

Fig. D— 188

Dezinfectia

Daca natura microbiologica a apei nu este ireprosabila apa din sistemele de
conducte Viega se poate dezinfecta prin procedeul admis de Ordonanta pen-
tru Ape Potabile in duratele indicate (dezinfectia de profunzime sau soc). La
final se va proceda intotdeauna cu o spalare, pina cind concentratia agentului
de dezinfectie atinge din nou concentratia permisa pentru dezinfectia de
durata.

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

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

SC-Contur

imbinarile prin presare
Viega sint prevazute
cu acest dispozitiv de
siguranta. Se poate
identifica cu punctul
verde.

Problematica clorurarii
de durata

103
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Pentru dezinfectarea instalatiilor de conducte contaminate cu legioneloza sint
suficiente conf. fisei de lucru DVGW W 551 50 mg/I clor pentru 1 pina la 2 ore.
Informatii suplimentare in privinta dezinfectarii sint stipulate in foaia de obser-
vatii ZVSHK-,,Spalarea, dezinfectarea si punerea in functiune a instalatiilor de
apa potabila“.

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

Citat (tradus din originalul in limba germana): »Noi nu recomandam dezinfec-
tarea continua cu substante chimice. Nu va curata sistemul de Legionella
pneumophila.« in orice caz daci dezinfectarea constanti se dovedeste a fi
necesara in contextul unei etape de tranzitie in timpul lucrarilor de moderni-
zare, atunci aceasta trebuie efectuata conform termenilor Ordonantei ger-
mane a apei potabile.

Consumatorii trebuie sa fie informati corespunzator (Ordonanta germana
pentru apa potabila sectiunile 16 si 20).

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

Contactati Viega Service Center pentru mai multe informatii referitoare la dez-
infectare sistemelor de alimentare in cladiri din SUA.
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Anexa
Pierderi presiune - tabele
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 temperatura de
10 °C pentru tevi din otel inoxidabil conform fisei de lucru W 541 a DVGW.

Dimensiuni 15 mm pina la 54 mm

di (mm) 15x1.0mm 18 x 1.0mm 22 x1.2mm 28 x 1.2mm 35 x 1.5mm di (mm) 42 x 1.5mm 54 x 1.5mm
V (I/m) i 16.0 19.6 25.6 32.0 v (/m) 9.0 51.0
0.13 0.20 0.30 0.51 0.80 1.19 2.04
Vs R \ R Vv R \ R Vv R \ Vs R Vv R \
I/s mbar/m m/s mba/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s mbar/m m/s I/s mbar/m m/s mbar/m m/s

0.05 22 0.4 0.8 0.2 0.3 0.2 0.1 0.1 = = 0.25 0.2 0.2 - =
0.08 5.0 0.6 1.9 0.4 0.7 0.3 0.2 0.3 = = 0.50 0.7 0.4 = =
0.10 7.3 0.8 2.7 0.5 1.0 0.3 0.3 0.2 0.1 0.1 0.60 1.0 0.5 = =
0.15 14.8 1.1 Gl 0.7 1.9 0.5 0.7 0.3 0.2 0.2 0.70 1.2 0.6 = =
0.20 245 1.5 9.1 1.0 3.3 0.6 11 0.4 0.3 0.2 0.80 1.5 0.7 - =
0.25 36.2 1.9 13.5 1.2 5.1 0.8 1.6 0.5 0.5 0.3 0.90 1.8 0.8 = =
0.30 49.9 2.3 18.5 1.5 7.1 1.0 21 0.6 0.7 0.4 1.00 2.2 0.8 0.5 0.5
0.35 65.6 2.6 243 1.7 9.3 1.2 2.8 0.7 0.9 0.4 1.10 2.6 0.9 0.6 0.5
0.40 83.1 3.0 30.8 2.0 1.7 1.3 3.6 0.8 il 0.5 1.20 3.1 1.0 0.8 0.6
045 1024 3.4 37.9 2.2 14.4 145 4.0 0.9 1.5 0.6 1.30 85 1.1 1.0 0.6
050 123.6 3.8 45.7 25 17.4 1.7 4.9 1.0 57 0.6 1.40 4.0 1.2 1.1 0.7
0.55  146.5 41 54.1 2.7 20.6 1.8 5.8 1.1 2.0 0.7 1.50 4.5 1.3 1.3 0.7
060 171.1 4.5 63.2 3.0 24.0 1.9 6.7 1.2 23 0.7 1.60 5.1 1.3 1.4 0.8
065 197.5 4.9 729 3.2 27.6 22 7.7 1.3 2.7 0.8 1.70 5.7 1.4 1.6 0.8
0.70 83.2 3.5 315 2.3 8.8 1.4 3.0 0.9 1.80 6.3 1.5 1.7 0.9
0.75 94.1 3.7 35.6 2.5 € 1.5 3.4 0.9 1.90 6.9 1.6 1.9 0.9
0.80 105.6 4.0 40.0 2.7 111 1.6 3.8 1.0 2.00 7.6 1.7 2 1.0
0.85 117.6 4.2 445 2.8 12.4 1.7 4.2 1.0 2.10 8.2 1.8 2.3 1.0
0.90 130.3 4.5 49.3 3.0 13.7 1.7 4.7 1.1 2.20 9.0 1.8 2.5 1.1
0.95 143.6 4.7 54.3 3.1 15.1 1.8 5.2 1.2 2.30 9.7 1.9 2.7 1.1
1.00 157.4 5.0 59.5 3.3 16.6 1.9 5.7 1.2 2.40 10.5 2.0 2.9 1.2
1.05 64.9 3.5 18.1 2.0 6.2 1.3 2.50 11.3 2.1 3.1 1.2
1.10 70.6 3.6 19.6 2.1 6.7 1.4 2.60 12.1 2.2 3.3 1.3
1.15 76.4 3.8 21.2 2.2 7.3 1.4 2.70 12.9 2.3 3.6 1.3
1.20 82.5 4.0 22.9 23 7.9 1.5 2.80 13.8 2.3 3.8 1.4
1.25 88.7 4.1 246 24 8.5 1.5 2.90 14.7 2.4 4.1 1.4
1.30 95.2 4.3 26.4 25 9.1 1.6 3.00 15.6 215] 4.3 1.5
1.35 101.9 4.5 28.3 2.6 0N 5 3.50 20.6 29 5.7 A7
1.40 108.8 4.6 30.1 2.7 10.3 1.7 4.00 26.2 3.4 7.2 2.0
1.45 115.8 4.8 32.1 2.8 11.0 1.8 4.50 32.4 3.7 9.0 22
1.50 123.1 5.0 34.1 29 1.7 1.9 5.00 39.1 4.2 10.8 25
1.55 130.6 5.1 36.2 3.0 12.4 18 5.50 46.5 4.6 12.8 2.7
1.60 138.3 5.3 38.3 3.1 131 2.0 6.00 53.8 5.0 14.9 2.9
1.65 40.4 3.2 13.8 21 6.50 17.3 3.2
1.70 42.7 3.3 14.6 2. 7.00 19.7 3.4
1.75 44.9 34 15.4 2.2 7.50 22.3 3.7
1.80 47.3 3.5 16.2 2.2 8.00 25.1 3.9
1.85 49.6 3.6 17.0 2.3 8.50 28.0 4.2
1.90 52.1 3.7 17.8 2.4 9.00 31.3 4.4
1.95 54.6 3.8 18.7 2.4 9.50 34.3 4.7
2.00 57.1 3.9 19.5 2.5 10.00 37.6 4.9
2.10 62.3 4.1 21.3 2.6
2.20 67.8 4.3 231 2.7
2.30 734 45 251 2.9
2.40 79.3 4.7 2741 3.0
2.50 85.3 4.9 291 3.1
2.60 31.2 3.2
2.70 33.4 3.4
2.80 35.7 3.5
2.90 38.0 3.6
3.00 40.4 3.7
3.25 46.9 4.0
3.50 53.3 4.4
3.75 60.4 4.7
4.00 67.9 5.0

Tab. D — 34
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Pierderi presiune: apa rece in tevi din inox

Dimensiuni XL 64 pina la 108 mm

di (mm) 64 x 2.0mm 76.1 x2.0mm  88.9 x 2.0mm 108 x 2.0mm
V (/m) 0.0 72.1 84.9 104.0
2.83 4.08 5.66 8.49
Vs R Vv R \ R Vv R Vv

I/s  mbar/m m/s mbar/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s

0.60 0.1 0.2 = = = = = =
0.80 0.2 0.3 = = = = = =
1.00 0.3 0.4 0.1 0.2 0.1 0.2 - -
1.20 0.4 0.4 = = = = = =
1.40 0.5 0.5 = = = = = =
1.50 = = 0.2 0.4 0.1 0.3 = =
1.60 0.6 0.6 = = = = = =
1.80 0.8 0.6 = = = = = =
2.00 1.0 0.7 0.4 0.5 0.2 0.4 0.1 0.2
2.20 a1 0.8 = = = = = =
2.40 1.3 0.8 = = = = =
2.50 = = 0.6 0.6 0.3 0.4 0.1 0.3
2.60 1.5 0.9 = = = = = =
2.80 1.8 1.0 = = = = = =
3.00 2.0 1.1 0.8 0.7 0.4 0.5 0.1 0.4
3.20 22 1.1 = = = = = =
3.40 25 12 = = = = = =
3.50 = ° 141 0.9 0.5 0.6 0.2 0.4
3.60 27 1.3 - - - - - -
3.80 3.0 1.3 = = = = = =
4.00 3.3 1.4 1.4 1.0 0.6 0.7 0.2 0.5
4.20 3.6 1.5 = = = = = =
4.40 3.9 1.6 = = = = = =
4.50 = = 1.7 1.1 0.8 0.8 0.3 0.5
4.60 4.2 1.6 = = = = = =
4.80 4.6 1.7 = = = = = =
5.00 4.9 1.8 2.0 1.2 0.9 0.9 0.4 0.6
5.20 5.3 1.8 = = = = = =
5.40 5.7 1.9 = = = = = =
5.50 = = 24 1.3 1.1 1.0 = =
5.60 6.0 2.0 = = = = = =
5.80 6.4 21 = = = = = =
6.00 6.8 2. 2.8 1.5 1.3 1 0.5 0.7
6.50 729 23 3.3 1.6 = = = =
7.00 9.0 2.5 3.7 1.7 1.7 1.2 0.7 0.8
7.50 10.6 2.7 4.2 1.9 = = = =
8.00 11.5 2.8 4.7 2.0 22 1.4 0.9 1.0

16.00 16.6 3.9 7.5 2.8 2.8 1.9
17.00 18.5 4.2 8.4 3.0 3.2 2.0
18.00 20.5 4.4 9.3 3.2 3.5 22
19.00 227 4.7 10.3 3.4 3.9 2.3
20.00 249 4.9 11.3 3.5 4.3 2.4
21.00 212 5.1 12.3 3.7 4.7 25
22.00 13.4 3.9 5.1 2.6
23.00 14.6 4.1 5.5 2.7
24.00 15.7 4.2 5.9 2.8
25.00 17.0 4.4 6.4 29
30.00 23.4 5.3 9.0 3.5
35.00 11.8 4.1
40.00 15.0 4.7
45.00 18.6 5.3
Tab. D—35
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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 temperatura 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 x11.%mm 18 x116.gmm
V() 0.13 0.20
Vs R Vv R \

I/s  mbar/m m/s mba/m m/s

0.05 Uo7/ 0.4 0.6 0.3

22 x1.2mm
19.6
0.30

R \
mbar/m  m/s

0.2 0.2

0.5 0.3

0.8 0.3

1.6 0.5

2.7 0.7

4.0 0.8

515| 1.0

7.2 1.2

9.2 1.3

11.3 1.5

13.7 1.7

16.2 1.8

19.0 2.0

219 22

251 2.3

28.4 25

31.9 2.7

35.6 2.8

39.5 3.0

43.6 3.2

47.9 3.3

52.3 3.5

56.9 3.7

61.7 3.8

66.7 4.0

71.9 4.1

77.2 4.3

82.7 4.5

88.4 4.6

94.3 4.8

100.3 5.0
106.6 5.1
112.9 5.3
119.5 5.5
126.3 5.6

28 x 1.2mm
25.6
0.51

R Vv
mbar/m  m/s

0.1 0.1

0.2 0.2

0.2 0.2

0.5 0.3

0.8 0.4

1.1 0.5

1.5 0.6

2.0 0.7

2.6 0.8

3.1 0.9

3.8 1.0

4.5 1.1

5.3 1.2

6.1 1.3

6.9 1.4

7.8 1.5

8.8 1.6

9.8 1.7

10.9 1.8

12.0 1.9

13.2 1.9

14.4 2.0

15.6 2.1

17.0 22

18.3 2.3

19.7 2.4

21.2 25

22.7 2.6

24.2 2.7

25.8 2.8

27.4 29

291 3.0

30.9 3.1

32.6 3.2

34.5 3.3

36.3 3.4

38.3 3.5

40.2 3.6

42.2 3.7

443 3.8

46.4 3.9

50.7 4.1

55.2 4.3

59.9 45

64.7 4.7

69.8 4.9

75.0 5.1

80.4 5.2

85.9 5.4

91.7 5.6

35x 1.5mm
32.0
0.80
R \Y%
mbar/m  m/s
0.1 0.1
0.2 0.2
0.3 0.3
0.4 0.3
0.5 0.4
0.7 0.4
0.9 0.5
1.1 0.6
1.3 0.6
1.5 0.7
1.8 0.8
2.1 0.8
2.4 0.9
2.7 0.9
3.0 1.0
3.4 1.1
3.7 1.1
4.1 1.2
4.5 1.2
4.9 1.3
53 1.4
5.8 1.4
6.2 1.5
6.7 1.6
7.2 1.6
7.7 1.7
8.2 1.7
8.8 1.8
9.3 1.9
9.9 1.9
10.5 2.0
111 2.1
11.7 2.1
12.3 22
13.0 2.2
13.6 2.3
14.3 2.4
15.0 24
15.7 2.5
17.2 2.6
18.7 2.7
20.3 2.9
21.9 3.0
23.6 3.1
25.4 3.2
27.2 3.4
29.0 35
31.0 3.6
32.9 3.7
38.1 4.0
43.7 4.4
49.6 4.7
55.8 5.0

di (mm)
V (I/m)

Vs
I/s

0.25
0.50
0.60
0.70
0.80
0.90
1.00

42 x 1.5mm
.0
1.19

R \
mbar/m  m/s
0.1 0.2
0.5 0.4
0.7 0.5
0.9 0.6
1.2 0.7
1.4 0.8
1.7 0.8
21 0.9
2.4 1.0
2.8 1.1
3.2 1.2
3.6 1.3
4.0 1.3
4.5 1.4
5.0 1.5
515 1.6
6.0 1.7
6.6 1.8
7.2 1.8
7.8 1.9
8.4 2.0
9.1 2.1
9.7 2.2
10.4 2.3
111 2.3
11.9 2.4
12.6 2.5
16.7 29
21.3 3.4
26.5 3.7
32.1 4.2
38.3 4.6
44.9 5.0

1Instalatia de apa potabila - Anexa

54 x 1.5mm
1.

R

51.0
2.04

\Y

mbar/m  m/s
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Pierderi presiune: apa calda in tevi din inox

Dimensiuni XL 64 pina la 108 mm

di (mm) 64 x 2.0mm 76.1 x2.0mm 88.9 x 2.0mm 108 x 2.0mm
V (/m) .0 721 84.9 104.0
2.83 mm 4.08 5.66 8.49
Vs R Vv R \ R Vv R vV

I/s  mbar/m m/s mba/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s

0.60 0.1 0.2 = = = = =
0.80 0.8 0.3 = = = = = =
1.00 0.2 0.4 0.1 0.2 = = = =
1.20 0.3 0.4 = = = = = =
1.40 1.4 0.5 = = = = = =
1.50 = = 0.2 0.4 0.1 0.3 = =
1.60 0.5 0.6 = = = = = =
1.80 0.6 0.6 = = = = = =
2.00 0.8 0.7 0.3 0.5 0.1 0.4 0.1 0.2
2.20 0.9 0.8 = = = = = =
2.40 1.1 0.8 = = = = =
2.50 = = 0.5 0.6 0.2 0.4 0.1 0.3
2.60 1.2 0.9 = = = = = =
2.80 1.4 1.0 = = = = = =
3.00 1.6 1.1 0.7 0.7 0.3 0.5 0.1 0.4
3.20 1.8 1.1 = = = = = =
3.40 2.0 12 = = = = = =
3.50 = ° 0.9 0.9 0.4 0.6 0.1 0.4
3.60 2.2 1.3 = = = = = =
3.80 3.8 1.3 = = = = = =
4.00 2.7 1.4 1.1 1.0 0.5 0.7 0.2 0.5
4.20 219 1.5 = = = = = =
4.40 3.2 1.6 = = = = = =
4.50 = = 1.4 1.1 0.6 0.8 0.2 0.5
4.60 3.4 1.6 = = = = = =
4.80 3.7 1.7 = = = = = =
5.00 4.0 1.8 1.6 1.2 0.7 0.9 0.3 0.6
5.20 4.3 1.8 = = = = = =
5.40 5.4 1.9 = = = = = =
5.50 = = 2.0 1.3 0.9 1.0 0.3 0.6
5.60 4.9 2.0 = = = = = =
5.80 5.2 2. = = = = = =
6.00 5.5 2. 23 1.5 1.0 1

6.50 6.4 23 2.6 1.6 1.2 ol

7.00 7.3 2.5 3.0 1.7 1.4 1.2 b

7.50 8.3 2.7 3.4 1.8 1.6 1.3 0.6 0.9
8.00 9.4 2.8 3.9 2.0 1.7 1.4

8.50 10.5 3.0 4.3 2 2.0 1.5

9.00 11.6 3.2 4.8 2.2 22 1.6

9.50 12.8 3.4 5.3 23 24 1.7 0.9 1.1
10.00 1441 3.5 5.8 2.4 2.6 1.8 1.0 1.2
11.00 16.8 3.9 6.9 2.7 3.1 1)) 1.2 1.3
12.00 19.7 4.2 8.1 2.9 3.7 2.1 1.4 1.4
18.00 229 4.6 9.4 3.2 4.2 2.3 1.6 1.5
14.00 26.2 5.0 10.7 3.4 4.9 25 1.8 1.6
15.00 29.8 5.3 12.2 3.7 5.5 2.6 2 1.8

16.00 13.7 3.9 6.2 2.8 2.3 1|£)
17.00 15.3 4.2 6.9 3.0 2.6 2.0
18.00 17.0 4.4 7.7 3.2 2.9 241
19.00 18.8 4.7 8.5 3.4 3.2 22
20.00 20.7 4.9 9.3 3.5 3.5 2.4
21.00 22,6 5.1 10.2 3.7 3.8 25
22.00 24.7 5.4 1141 3.9 4.2 2.6
23.00 121 4.1 4.5 2.7
24.00 13.1 4.2 4.9 2.8
25.00 141 4.4 5.3 29
30.00 19.7 5.3 7.3 3.5
35.00 9.8 4.1
40.00 12.5 4.7
45.00 15.5 5.3
Tab. D—37
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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 referinta pentru numarul minim al locurilor de extragere, in functie de diametrul
nominal maxim al conductei de distributie

Diametrul maxim al distributiei
DN in sectiunea de spalare 25 32 40 50 65 80 100
actuala

Numar minim de locuri de extra-

gere de deschidere DN 15 e < & & (e e 2

Pe un etaj se deschid locurile de extragere cu cuplajele ascendente cele mai indepartate de locu-
4. rile de extragere.

Dupa o durata de spalare de 5 minute la locul de extragere deschis ultimul, locurile de extragere
se inchid in ordine unul dupa celalalt.

5. Apa potabila utilizata pentru spalare este filtrata. Presiunea la repaus Py = bari.

6. Armaturile 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 retinatoarele de impuritati inainte de armaturi trebuie curatate dupa spalarea
cu apa

10. Spalarea se realizeaza incepind de la armatura de blocare principala in ordinea de spalare pe
sectiuni pina la locul de extragere

Spalarea instalatiei de apa potabila s-a realizat reglementarentartar

Loc Data

Semnatura/Beneficiar/Reprezentant Semnatura executant/Reprezentant



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 instalatie bari
Temperatura ambientala °C
Mediu verificare °C

Mediu verificare O Aer comprimat degresat O Azot O Dioxid de carbon

Instalatia de apa potabila a fost O verificata ca instalatie integrala O pe sectiuni

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

1. Verificarea etanseitatii
Presiune de verificare 110 mbari:
La 100 litri volum in conducte se verifica 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.

Controlul vizual al instalatiei de conducte / control cu manometrul DA "||:|U
Teava in U resp. teava transversala a coloanei de apa a fost verifi-

cata?

S-a constatat in timpul verificarii etanseitatii un suflu de aer pe O O
undeva?

2. Verificare de sarcina cu presiune ridicata
Compensarea temperaturii si starea de inertie a materialelor din plastic se asteapta apoi se incepe
durata de verificare
OPresiune de verificare < DN 50 max. 3 bari OPresiune de verificare > DN 50 max. 1 bari
[ODurata de verificare 10 minute

Loc Data

Semnatura beneficiar/Reprezentant Semnatura/ Reprezentant



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 arma-
turile care nu sint potrivite pentru presiunea exercitata asupra instalatiei de verificat

/ sectiunii de verificat?
Instalatia de verificat / sectiunea de verificat este umpluta cu apa filtrata si complet

aerisita?
Verificarea functiei SC-Contur

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

Presiunea corespunde presiunii de alimentare _____ bari sau maxim 6,5 bari!
Controlul vizual al instalatiei de conducte / control cu manometrul a fost efectuat?
in timpul verificarii functiondrii s-a constatat o scadere a presiunii?

S-a constatat in timpul verificarii de functionare o neetanseitate pe undeva?

Verificarea presiunii instalatiei

Verificarea presiunii in instalatia de apa potabild a fost efectuata la o presiune minima
de 15 bari?

Durata de verificare dureaza 10 minute
in timpul duratei de verificare s-a constatat o scadere a presiunii?

S-a constatat in timpul duratei de verificare o neetanseitate pe undeva?

Loc Data

DA

Semnatura beneficiar/Reprezentant Semnatura beneficiar/Reprezentant
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Combinarea materialelor pentru tevi in instalatia de apa potabila

Fig. D — 189

in acest capitol au fost privite in ansamblu anumite aspecte relevante pentru
proiectarea si utilizarea sistemelor de conducte din metal Viega cu imbinari
prin presare. in practica rezultd conditii speciale pentru conductele de distri-
butie pe etaje care vin in completarea conductelor din pivnita si a celor ascen-
dente 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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viega 2Tehnica 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 incalzire si a aparatelor
in instalatiile de incalzire a apei. Conform EN 12828, sistemul este con-
ceput pentru instalatii de incalzire.

Temperatura de regim Tmax < 105°C
Putere < 1MW. ! Va rugam acordati
o atentie grosimii
In afara de tevile utilizate pentru retelele de apa potabila, unde grosimea minime a peretelui,
peretelui tevii este de cel putin 1,0 mm, conform EN 1057" la instalatiile conform Tab. H -1
de incalzire se pot utiliza si tevi din cupru cu perete mai subtire.
Trebuie sa primiti acordul de la Viega Service Center inainte de utilizare
Profipress in orice alta aplicatie alta decat cele descrise.
Sisteme de distributie Alte domenii de
Conducte de distributie si coloane utilizare
Instalatii solare
Instalatii de termoficare (> 110 °C — cu element de etansare din FKM)
imbinare

Cu racord presat si
racord filetat

Fig. H—1 Fig. H—2
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Material teava

Material imbinare prin
presare

Garnitura de
etansare

Stare de livrare

Aprobari de utilizare
System
Tevi

Dimensiuni nominale
[mm]

Profipress

Profipress XL

114
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Date tehnice
Tevi din cupru conform EN 1057 (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
EPDM, negru; (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C; nu prezinta
rezistenta in fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor,
terebentind, benzina

Bare si colaci (vezi tabel)

Profipress cu SC-Contur DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AP3139
Profipress XL DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AT2347

Tevi din cupru conform EN 1057

12/15/18/22/28/35/42/54
64.0/76.1/88.9/108.0

Tevi de cupru utilizabile la instalatiile de incalzire

d X Smin Volum pe metrul lin. de teava Dimen-  Material imbinare
[mm] [litri/m] siuni prin presare
12x0.7 0.09
15x0.8 0.14
18x0.8 0.21
22x0.9 0.32 Stan-
Cupru
28x1.0 0.53 dard
35x1.0 0.83
42x1.0 1.26
54x1.2 2.04
Profipress-XL
64.0x2.0 2.83
76.1x2.0 4.08
XL Cupru
88.9x2.0 5.66
108.0x 2.5 8.33
Tab. H—2
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Componente

Fig. H—3

Tevi

in afara de tevile utilizate pentru retelele de ap# potabild, unde grosimea
peretelui tevii este de cel putin 1,0 mm, conform EN 1057 la instalatiile de
incalzire se pot utiliza si tevi din cupru cu perete mai subtire (Grosimea
minima a peretelui tevii — vezi tabela H-1).

Racorduri prin presare

Gama cuprinzatoare Profipress permite un numar mare de posibilitati de
montaj si imbinare in cazan si cAmpul de racorduri precum si la cazan, colec-
toare si coloane. Dimensiunile XL sunt identice cu cele ale instalatiilor de apa
potabila.

Realizarea de distribuitoare si racordurile la robinete, fitinguri si aparate este
posibila cu flanse, adaptoare si racorduri filetate cu o imbinare prin presare.

Pentru componentele
Profipress vezi de
asemenea capitolul
wInstalarea retelelor de
apa potabila“
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Cu toate avantajele imbinarii siste-
melor utilizind produse Viega

Racord Profipress
Punctul verde indica
SC-Contur Verificate conform fisei de lucru
DVGWW 534

SC-Contur

Racord prin presare pentru
aproape toate variantele de
racord

Aparate de presare cu acumula-
tor sau cu alimentare de la retea
Mai mult de 500 de repere

Profipress — dimensiuni XL

dxs Volum pe metrul lin. de teava Bneny Material imbinare
[mm] [litri/m] siuni prin presare
64.0x 2.0 2.83
76.1x2.0 4.08
XL Cupru
88.9x2.0 5.66
108.0 x 2.5 8.33
Tab. H—3

Toate dimensiunile sunt identice cu cele ale instalatiei de apa potabilda. Con-
structia sistemelor de colectare prefabricate si imbinarea ventilelor, fitingurilor si
a aparatelor este posibila datorita flanselor, adaptoarelor si racordurilor filetate
cu o imbinare prin presare directa.

Racord din cupru

Pentru racordarea
armaturilor si supapelor

[t

=

Fig. H—5
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Robineti cu bila Easytop

Conform EN 12828 robinetii cu bila 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 armaturilor
de racord si de intretinere si la inchiderea conductelor de la etaje si a celor
ascendente.

Capacele colorate permit recunoasterea sigura a mediilor. Exemplu: circuit de
incalzire tur: rosu, circuit de incalzire retur: albastru. Sortimentul este comple-
tat cu un element nou, si anume robinetul cu bila Easytop avind surub de
cuplare la pompa si optional frina gravitationala.

Element de distributie

a incalzirii cu extinde-

rea instalatiei de incal-
zire

— Robineti cu bila
Easytop ca armaturi
de inchidere

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

Fig. H—6
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Garnituri de etansare
Prevazut din fabricatie cu garnitura de etansare din EPDM

Temperatura maxima ,,ce prezinta siguranta tehnica la utilizare“
Thax=110°C
Presiune de regim maxima admisa 10 bari py,,,=10bar

Garnitura de etansare din FKM (accesoriu special)
Temperatura de regim maxima admisa T,,,=140°C
Presiune de regim maxima admisa 16 bari py,.=16bar

Garniturile de etansare din EPDM (negru) asigurate din fabrica ofera un
surplus de siguranta suficient si pentru alte utilizari in tehnica de con-
structie 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 garni-
tura de etansare din FKM premontat din fabrica).

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

Conducte ascendente

in elementul de imbinare in cruce apa trece prin teava interioara. Datorita
acestui principiu conductele se pot incrucisa intr-un plan. Montajul are loc pe
perete sau in pardoseala.

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 ofera posibilitatea racordarii 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 consacrata pentru cladiri deschise

Racord radiator (HK)
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Robinete de
retur cu filet

in forma unghiulara sau
de trecere, cu mufa de

presare pentru presare

directa

Legatura radiator

Renovare fara pericol de
incendiu
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Robinete de retur
Racordurile de retur cu filet pentru radiatore se pot livra cu racord prin pre-
sare drepte sau coltare.

Fig. H—9

Avantaje
Tehnica de imbinare prin presare la rece: nu trebuie sa fie utilizat apara-
tul de lipit
Nu se pierde timp prin scoaterea garniturilor de etansare sensibile la cal-
dura excesiva si remontarea acestora dupa faza de racire
Nu exista locuri de imbinare oxidate sau deplasate
Aspect placut: bronz, nichelat

|

Fig. H— 10 Fig. H— 11

Urmele de arsuri si semnele prelucrarii nu pot Tehnica de imbinare prin presare la rece —
fi 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 — impiedica incrucisarea
conductelor. Fig. H-12 prezinta racordarea radiatorului prin mai multe distri-
buitoare presate unele la celelalte cu imbinari cu tevi de cupru izolate din
fabrica. Avantajele
Se economiseste spatiu, deoarece nu este necesar un distribuitor al cir- ~ distribuitorului
cuitului de incalzire
Conducte fara incrucisare cu o indltime de montare in pardoseala mai
mica
Durata scurta de montaj
Nu sunt necesare racorduri suplimentare
Executarea distributiei complete pe etaje cu elementele de imbinare prin
presare Prelungirea
Trei colectoare de pardoseald interconectate alimenteaza patru iesiri pentry ~ istribuitoarelor
racorduri de radiatoare. Este posibila adaptarea unui manson de reductie la
capatul colectorului (de ex. 22 x 15).

Cand porniti un colector de pardoseald, supravegheati debitul de alimen-
tare si de retur.

Distribuitor

Ca distribuitor central in
locuinta

Fig. H— 12
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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 conduc-
telor si face posibila incorporarea profesionala in structura dusumelei

Distribuitor

Cu cutie izolanta

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

Element in cruce

in distribuitorul pe etaje

Fig. H— 16
Element in cruce

Cu teava de cupru din
pardoseala

Fig. H—17

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

Tevile albe si imbinarile prin presare se izoleaza si se protejeaza de influ-
entele mecanice externe.
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Exemplu de
intrebuintare

Distantele de fixare a
conductei imbinate cu
element in cruce

Racord in cruce

Cu cutie termoizolanta
cu doua compartimente
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Fig. H— 18

Indicatii de montaj

La dispunerea conductelor aveti grija ca
montarea sa se faca fara tensiuni.
tevile sa nu se deterioreze si sa nu se miste din cauza dilatarii termice.
sa utilizati mijloace de fixare a tevilor glisante, care nu impiedica dilata-
rea liniara a tevii.
mijloacele de fixare a tevilor sa nu devina puncte fixe nedorite.

+5mm
—>745-55 |55

5oﬁ VT N

+5 mm

|
|
=)

160

Fig. H— 19 Fig. H— 20
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Racord cu utilizare element in cruce

Fig. H— 21 Fig. H— 22

Racord cu blocul de racordare radiator

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.

Daca constructia dusumelei este mai groasa de 90 mm, va recomandam blo-
cul de racordare radiator cu indltimea de racord 225 mm.

|

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

185mm
(255 mm)
(OKRFB)

Estrich-
konstruktion

VAVAVAV/ l'l'

l'll"‘gﬂ'l'l'l Y

Fig. H— 23 Fig. H— 24

Instalare cu racord in

cruce

Racordare din pardo-
seala si prin blocul de
racordare radiator din
perete

Situatie de montaj
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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 munca suplimentara prin montarea si demontarea de mai
multe ori a radiatorului

in timpul montérii tevilor nu exista pericolul deteriorarii radiatorului sau a
conductelor de racordare

Nu se impune depozitare intermediara, radiatorul nu se deterioreaza
pina la montajul final

Nu se impune apasarea in jos a conductelor de incalzire

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

Armonia culorilor intre otelul inoxidabil si elementul de racordare a radia-
torului nichelat

Fig. H—25 Fig. H— 26

(—210—>| K——105——
S [ T e3¢ | —3
H 195 165 g 16
) (235) 130 J'_| o3[
i 580 J&gg) ‘ l lDD” 5 Héél
| 142
} ;  —
— [Tl i i
L_ 55| le50-! I'H
110 —> 105 —> 50
Fig. H— 27 Fig. H— 28
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Legatura cu setul de legatura din sipca de soclu

l l g i Set de racorduri
L radiatore cu radiatoare
- compacte

Pe doua cai, cu set de
racordare radiator din
sipca de soclu

Adecvate de asemenea
pentru radiatoare cu
ventil

Fig. H—29

Set de racordare radi-

k—40 ator pentru sipca de
25 soclu
G1s Dimensiuni de montaj
i g

Fig. H—30 Fig. H— 31

Pentru sipci de soclu care se gasesc 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.
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Seturi adaptoare pentru radiatore cu ventil

Seturi adaptoare

Radiator cu ventil
G%

elemente/seturi de Set de adaptoare
racordare radiator

Rp':

Set de adaptoare

Seturi de adaptoare necesare si elemente de racordare radiator cu ventil pen-

tru radiatore cu filet interior si exterior.
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Termoizolarea si dispunerea conductelor®

in functie de domeniul de utilizare si materialul conductelor se impune termoi-
zolarea, dispunerea si fixarea conductelor conform normelor tehnice in
vigoare din urmatoarele motive

Protectie impotriva producerii condensului
Evitarea coroziunii exterioare

Limitarea pierderilor de apa

Evitarea pocniturilor datorita dilatarii in lungime
Evitarea zgomotelor produse de scurgere

Tevile, daca nu sunt captusite sau termoizolate din fabrica, cit si toate ele-
mentele fasonate si de imbinare, indiferent de necesitatile de termoizolare,
trebuie sa fie izolate atit impotriva coroziunii exterioare, a murdariei, cit si pen-
tru evitarea zgomotelor produse de scurgere, la locul de montare. La dispu-
nere conductele trebuie sa fie astfel fixate incit sa nu se produca zgomote din
cauza dilatarilor in lungime, care pot periclita semnificativ confortul utilizato-
rului.

Daca conductele sunt montate pe baza portanta, acestea trebuie sa fie fixate.
Pentru realizarea stratului izolant, insa cel putin pentru stratul de protectie
impotriva zgomotului provocat de pasi, se va realiza o noua suprafata neteda
prin nivelare. Pentru nivelare deasupra conductelor se vot utiliza numai
umpluturi stabile.

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

Fig. H— 32

Tevi de cupru
Teavd SANCO®, alba

Teava WICU®-,
izolata din fabrica
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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 caldura acestea trebuie izo-
late conform EnEV, anexa 5. Instructiuni importante in cazul conductelor
montate in pardoseala

Conductele din structura pardoselii aflate intre camere incalzite, chiar
daca sunt racordate la diversi utilizatori, trebuie sa 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 incalzirea centrala se
gasesc in camerele incalzite sau in partile de constructie dintre camerele
incalzite ale unui utilizator iar pierderea lor de caldura poate fi influentata
de dispozitivele de inchidere 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 conductivita-
tea termica de 0,035 W/(mK)

1 Diametru interior de pina la 22 mm 20mm

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

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

Conductele si armaturile 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 incélzirilor centrale dupa rindurile 1 pina
la 4, care dupa intrarea in vigoare a acestei dispoziti  1/2 din cerintele din rindurile 1

6 N PSRN . .
se vor monta intre camerele incalzite ale unor utiliza-  pinala 4
tori diferiti

7 Conducte dupa rindul 6 in alcatuirea pardoselii 6mm

Conducte de distributie a agentului de racire si a apei
8 reci precum si armaturile sistemelor de ventilatie si cli- 6mm
matizare

Tab. H—5



Conducte in pardoseala
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Tabela H-4 prezinta grosimea minima a stratului de izolare, unde conductivi-
tatea termica a materialului izolant este de 0,035 W/mK. Daca izolarea se face
cu materiale izolante 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 caror material izolant
are o conductivitate termica de 0,025 W/mK. Acest fapt impune minimaliza-
rea diametrului exterior total, ce face posibila o inaltime de montare pe dusu-

mea mai mica.

Exemplu

45

el

o
Ny
i
E
8
) et

Fig. H— 33

(@ Sapa de ciment

(@ Folie PE

(® Izolare impotriva zgomotului
produs de pasi

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

Izolatie a conductelor
in pardoseala

Teava de cupru 15 mm,
captusita cu material
plastic,

n pardoselile din sub-
soluri intre camerele
incélzite ale unui utiliza-
tor

(®) Conducta, captusita

(® Umplutura (Meabit/Perlit)

(@) Pardoseal4 de beton

Diblu tubular de impact (Nylon)

>>
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Izolatie a conductelor
in pardoseala

Teava de cupru,

15 mm, cu izolare
circulara din fabrica

(A = 0,026 W/mK),

n pardoseala din subsol
intre camerele incalzite
ale diversilor utilizatori

Izolatie a conductelor
in pardoseala

Teava de cupru,
15 mm,

cu izolare circulara

din fabrica

(A = 0,026 W/mK),

n pardoseala din subsol
la nivelul solului, aer
liber sau spatii neincal-
zite
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Fig. H—34
(1) Sapa de ciment (® Izolare din fabricd WLG 025
@ Folie PE (8 Umplutura (Meabit/Perlit)
(3 Izolare impotriva zgomotului (@ Pardoseala de beton

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

(D) ()
ll'l'l'l'l'l'l'l'lll'l'l'l'l'l'lll'l@)l'l'l'l'l‘

T |

@—0-aev.@

Fig. H—35

(1) Sapa de ciment (®) Izolare din fabricd WLG 025

@) Folie PE (® Umplutura (Meabit/Perlit)

(®) Izolare impotriva zgomotului (@ Pardoseala de beton
produs de pasi Pamint (Pietris)

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

Deoarece la incélzirea instalatiei este evacuata aproape toata cantitatea de
oxigen, sistemul Profipress din instalatiile de incalzire poate fi combinat cu
tevi si parti de constructie din alte materiale metalice, fara sa existe pericolul
coroziunii.

Printr-o constructie corespunzatoare a instalatiei de incalzire, armaturi sigure
la utilizare si instalarea unui vas de expansiune (MAG) trebuie sa se evite acu-
mularea 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

Cu apa

Toate conductele se vor verifica la gata, insa in stare inca neacoperita.Reali-
zati o verificare a etanseitatatii.

Aici se verifica instalatia folosind o presiune ce corespunde presiunii necesare
pentru declansarea supapei de siguranta.

Cu aer
Verificarea presiunii sistemelor Profipress in instalatiile de incalzirea poate fi
efectuata si cu aer comprimat sau gaze inerte.
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Instalatii de termoficare

Profipress poate fi utilizat intr-o instalatie de termoficare

Garnitura de etansare din EPDM (garnitura de etansare standard)

Temperatura maxima care prezinta siguranta tehnica la utilizare 110°C
Presiune de regim maxima admisa 10 bari

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

Temperatura de regim maxima admisa 140°C
Presiune de regim maxima admisa 16 bari

Garnitura de etansare FKM

Sistem de presare Profipress

Denumire Fluor-Elastomer

Instalatii solare

Domeniu de utilizare W2 UEES

Instalatii de
termoficare
Culoare neagrd, mata
) L DN 10 piné la
Dimensiuni DN 100
Tab. H—6

Statia de alimentare i "
cu caldura

Cu acumulator de apa
calda extern

Date de comanda

Dimensiune  Nr. articol

12x2.35
15 x2.50
18 x2.50
22 x 3.00
28 x 3.00
35 x 3.00
42 x 4.00
54 x 4.00
76.1x5.0
88.9x5.0
108.0 x 5.0
Tab. H—7

459376
459390
459406
459413
459420
459437
459444
459451
459468
459475
459482

Element / VE

10

Daca sunt prezenti aditivii in apa de incalzire centralizata de cartier, de
ex. solutii anti-corozive sau anti-inghet, Profipress poate fi utilizat numai
cu permisiunea centrului Viega Service Center.
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Descriere sistem Profipress S-racord prin presare

Destinatia utilizarii
Racordurile prin presare Profipress S sunt adecvate pentru utilizarea in sis-
teme de incalzire cu temperaturi de peste 100°C si varfuri de temperatura de
scurta durata de peste 280°C impreuna cu conducte din cupru in concor-
danta cu DIN EN 1057.

Sisteme solare

Sisteme de incalzire de cartier

Sisteme cu aburi cu presiune joasa

Utilizarea racordurilor prin presare Profipress este permisa daca acestea
sunt echipate anterior cu elemente de etanseizare FKM (12 - 35 mm).
Utilizarea sistemului in instalatii cu aditivi (de ex. solutii anti-corozive sau
anti-inghet) in apa de incalzire sau pentru alte utilizari, diferite de cele
descrise, trebuie sa fie aprobata de catre Viega Service Center.

Conditii de operare pentru sistemele de incalzire de cartier

Presiunea de operare Pmax < 16 bari
Temperatura de operar Trax < 140°C
Conditii de operare pentru sisteme de aburi cu presiune joasa
Presiunea de operare Pmax < 1bari
Temperatura de operare Tmax <120°C
Marcaj

Punct alb pe pliul SC-Contur.
Patrat alb cu marcajul FKM ID.

Utilizarea racordurilor prin presare Profipress S si Profipress cu elemente
de etansare din FKM nu este permisa in instalatiile de apa potabila si cu
gaz.

Marcaj

Profipress S

Ambalaj colorat
portocaliu
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Tehnica de utilizare

Sistem de conducte
Turul se va realiza in panta, 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 ter-
mica maxima posibila.
Exemplu de dilatare longitudinala termica: Daca lungimea tevii la o tempera-
turd medie de 15 °C este de 15 m, la cresterea temperaturii medii la 100 °C,
teava se dilata liniar cu cca. 21 mm.

Material teava

La utilizarea in instalatiile solare Profipress poate fi folosit si cu tevi de cupru
cu grosimile 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
captusite se situeaza 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 normalad in conducta. 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
spalarea instalatiei la soare puternic si nici la inghet.

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

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

Racordarea la casa
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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 indus-
triale si de incélzire, dar nu si la instalatii pentru retele de apa potabila.
Din acest motiv tevile si imbinarile sunt marcate cu un simbol rosu ,,Nu
sunt potrivite pentru instalatiile de apa potabila“.

Este permisa utilizarea componentelor Prestabo numai cu componente
care apartin sistemului. Utilizarea sistemului pentru aplicatii altele decat
cele descrise contactati Viega Service Center.

Racordurile prin presare sunt prevazute cu SC-Contur, iar in stare nepre-
sata sunt vizibil neetanse.

Conditii de lucru la utilizarea cu garnitura de etansare EPDM
Apa, sistem inchis la temperatura de regim de max T,zx = 110°C;
Pmax < 16 bari

Aer comprimat, uscat si fara ulei: ppax <16 bari

Conditii de lucru la utilizarea cu garnitura de etansare FKM
Apa: la temperaturi de regim de pina la max. Tax = 140 °C; Pmax
<16bari

Aer comprimat, uscat si cu continut de ulei: pyx <16 bari

Teava Prestabo,
imbinare prin presare
si flansa

Cu simbol rosu:

»,Nu este adecvat pentru
instalatii de apa pota-
bila“
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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, captusite cu PP cu

grosimea de 1,0mm.

Dotat din fabrica cu garnitura de etansare EPDM ca garnitura inelara pentru

2Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

temperaturi 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
.0

64.0/76.1/88.9/108

Instalatii solare (Nu si tevile cu izolatie din PP)

Instalatii de climatizare

Instalatii de incalzire

Instalatii de aer comprimat

Instalatii de vacuum
Instalatii pentru gaze tehnice (la cerere)

Date de identificare ale tevilor Prestabo, albe

TeaVé gexterior Xs

Volum pe metrul

Greutate pe

T lin. Ide teava metrEJI lin. de
[Litru /m] teava [kg/m]
12x1.2 0.07 0.32
15x1.2 0.13 0.41
18x 1.2 0.19 0.50
22x1.5 0.28 0.80
28x1.5 0.49 1.00
35x1.5 0.80 1.20
42x1.5 1.19 1.50
54 x1.5 2.04 2.00
64.0 x 2.0 2.83 3.06
76.1x2.0 4.08 3.66
88.9x 2.0 5.66 4.29
108.0 x 2.0 8.49 5.23
Date de identificare ale tevilor Prestabo, captusite
17x2.2 0.13 0.45
20x2.2 0.19 0.60
24x25 0.28 0.82
30x2.5 0.49 1.10
37x25 0.80 1.30
44x25 1.19 1.60
56 x 2.5 2.04 2.10
Tab. H—8

Greutate
per bard 6 m

)
1.9
2.5
3.0
4.6
5.9
7.4
9.0
11.7
18.3
21.9
25.7
31.4

2.7
3.3
4.9
6.4
8.1
9.7
12.6

Nr. articol

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

577117
577124
577131
577148
577551
577568
577575

Material teava
si imbinare prin
presare

Garnitura de etansare

Stare de livrare
Dimensiuni [mm]

Prestabo
Prestabo XL

Domenii de utilizare

Date de identificare
ale tevilor

Teava alba

Date de identificare
ale tevilor

Dimensiune incl.
1,0mm izolatie din PP
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Modul de executie
al tevilor

Marcaj

Nu sunt adecvate pen-
tru retelele de apa pota-
bila (v. si pagina urma-
toare)
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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 pm (cromate albas-
tru). Isi mentin forma stabild, se dilata intr-o masurs foarte mic4 la cldur,
deci sunt ideale pentru a fi utilizate In subsol si ca coloane de distributie in
instalatii de incalzire.

Modul de executie al tevilor

Alba - toate marimile: pentru instalatiicu montaj ingropat si conducte
pentru pivnite si ascendente. Conductele care se incalzesc se vor izola
ulterior.

Captusite — dimensiuni de la 15 pina la 54 mm: cu captuseala PP pentru
instalatii cu montaj aparent placute la vedere.

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafata exterioara si interioara metalica
alba.

Capetele tevilor sunt inchise contra murdariei cu capace din material
plastic.

A fost verificata etanseitatea tuturor tevilor.

Fig. H—42



viega 2Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

Semne de
identificare a tevilor

teava alba si necaptu-
sita
Atentie!

,Contraindicat pentru
instalatiile de apa
@ @ @ @ @ potabila!®
| Il |W| |

\
<Ej Viega Prestabo E235 >PP< 22x1,5 X 0406 CH:987654 &

Fig. H—43
@@ Vinzatorul sistemului/Numele (®) Abrevierile producétorului de tevi
sistemului (® Data fabricatiei

(@ Numérul materialului conform DIN  (7) Numérul sarjei
(® Materialul captuselii
(@ Diametrul nominal x Grosimea

peretelui
Marcaj conducta
® © ©® @ 06 o e
] 1 1 1 1 onducta galvanizata
| [ I I [ sendzimir

BXLomm CH:987654 VS GaxXXXxXxxX 10" var Py A4

Fig. H— 44
(@ Producitor sistem/denumire @ numar lot
sistem () Simbol/numar de certificare
(2 Material Nr. (® Nivel presiune
(3 Latime nominald x grosime
perete

Depozitarea si transportul

Pentru a asigura calitatea fara 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 sa fie indepartate numai cu putin timp nainte de

utilizare.

Capetele conductelor trebuie sa fie inchise cu capace de capat atunci

cand sunt livrate inainte 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. 141
Utilizati numai un agent de curatare a otelului pentru a curata suprafetele

conductelor.



Prestabo

Sistemul de racorduri
prin presare cu
SC-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 pm (cromate albastru).

SC-Contur

SC-Contur permite recunoasterea locurilor nepresate la umplerea instalatiei.
Elementele 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 pre-
siunii la manometru si astfel ele pot fi presate imediat.

Fig. H— 45

Caracteristici tehnice
SC-Contur — pe bordura proeminenta prezinta un marcaj rosu
Zone de insertie precise in diametru, lungime si liniaritate
Adincime de introducere determinata 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 executata de o singura persoana



Garnituri de etansare

EPDM

imbinarile prin presare Prestabo sunt pevizute din fabricatie cu garniturd de
etansare EPDM, care este suficient pentru majoritatea domeniilor de utilizare.
in tabelul urmétor gésiti citeva din modurile tipice de utilizare.
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Utilizarea Prestabo cu garnitura de etansare EPDM

Domeniu de
utilizare

incalzire

Instalatii solare

Instalatii de cli-
matizare

Aer comprimat
Vacuum

Gaze tehnice

Tab. H—9

FKM

Pentru domeniile de intrebuintare cu temperaturi si presuni inalte, racordurile
prin presare pot fi prevazute cu garnitura de etansare FKM. P

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

toare.

Domeniu de
intrebuintare
Racordarea radiatoare-
lor pt. pompele de cal-

dura pt. apa calda

95 °C

Circuit solar

Circuit solar secundar
nchis

Toate elementele con-
ductei

Toate elementele con-
ductei

Toate elementele con-
ductei

Tmax

[°C]

max.
105

20
20

20

Pmax

[bar]

- EN 12828

Observatii

6 Pentru colectoare plane

16

1,0
mbar

Inhibitori pentru garniturile de apa
rece, v. stabilitatea materialului
Uscat, concentratia max. de ulei
25mg/m?

Este necesara consultarea

instructiunilor!

Domenii de utilizare Prestabo cu garnitura de etansare FKM

Domeniu de
utilizare

Caldura de la
centrala de
termoficare

Abur

Instalatii solare

Tab. H—10

Domeniu de intrebuintare

Instalatii de termoficare dupa
modul de instalare in casa

Instalatie de abur de joasa

presiune

Circuit solar

Tmax

[°C]
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Date pentru a comanda Garnituri de etansare FKM
Dimensions [mm]

Dimensiune [mm] Nr. art.
12x2,35 459376
15 x 2,60 459390
18 x 2,60 459406
22 x 3,10 459413
28 x 3,10 459420
35x 3,25 459437
Tab. H—11

42 x 4,00
54 x 4,00
64,0 x5
76,1 x5
88,9 x5
108,0 x 5

Pmax

[bar]

16

<1

Observatii

Pentru colectoare
cu tuburi vidate

Art.-Nr.
459444
459451
614461
614485
614478
614492

Garniturile de etansare
din FKM nu pot fi
utilizate la montarea
instalatiilor de gaz

si a retelelor de apa
potabila.
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Protectie suplimentara
la coroziune necesara
pentru materiale de
constructie corozive

de ex. sape de egali-
zare, mase de spacluit
etc.

in mod deosebit luati
in considerare izolarea
termica!
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Tehnologia aplicatiilor

Protectie la coroziunea externa

Tevile si imbinarile Prestabo sunt protejate printr-o zincare exterioara. Totusi
sunt necesare masuri suplimentare contra actiunii de durata a umiditatii sau
in cazul contactului cu materiale de constructii cu actiune coroziva.

Utilizarea furtunurilor de izolare din material celular (spongios) pentru o

izolare corecta contra tuturor muchiilor de lovire si de taiere, prin lipire

adecvata.

Folia de separare in pardoseala se verifica la etanseitate pe intreaga

suprafata.

Pozare in exteriorul zonelor cu pericol de umiditate.

Sunt de evitat curatarile frecvente ale pardoselii cu apa si/sau agenti

de curatare/ dezinfectare de ex. in camine de batrani sau de ingrijire

precum si in spitale cu racorduri din pardoseala vizibile la corpurile de

incalzire. Racordurile in afara peretelui faciliteaza lucrarile de curatare si

exclud riscurile de coroziune suplimentare.

La racordurile corpurilor de incélzit din pardoseala trebuie asigurata o

protectie la coroziune si o sigilare a rosturilor corecta pentru a exclude

un risc de coroziune prin patrunderea apei din tencuiala.

La utilizarea de tevi fara manta (Prestabo) — trebuie prevazute cu o pro-

tectie suplimentara la coroziune, conform instructiunilor producatorului.
Din principiu cele mai bune masuri pentru evitarea coroziunii sunt racordurile
corpurilor de incalzire in afara peretelui, corecta sigilare a rosturilor si utiliza-
rea tevilor cu manta.

Daca in ciuda masurilor mai sus mentionate nu poate fi asigurata o protectie
de durata la umiditate sau exista zone de utilizare cu cerinte deosebite — de
ex. circuite de racire — trebuie luate masuri speciale, de verificat in cazuri par-
ticulare, pentru a caror executie trebuie luate Tn considerare informatiile pro-
ducatorului produselor utilizate si a fisei de lucru AGI Q 151.

Dispunerea unei izolatii termice se verifica independent de protectia la coro-
ziune in cazuri particulare.

Utilizare industriala
La instalatiile din domeniul industrial in mediu ambiant agresiv trebuie avute
n vedere normele admise intern de fabrica. Daca sunt pozate conductele in
componente ale constructiei supuse pe durata la solicitari de umiditate, cum
sunt sali de baie, bucatarii mari sau macelarii, se asigura urmatoarele masuri
de protectie
Utilizarea materialelor iyolatoare pentru protectieg tuturor elementelor
prin lipire adecvata.
Etansare la umiditate prin folii separatoare a conductelor pozate in
pardoseala.
Pozarea conductelor in afara zonei de pericol.



viega 2Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

Circuite de apa de racire

Sistemul de Imbinare prin presare Viega Prestabo poate fi utilizat in toate
circuitele inchise de apa de racire, in care nu este posibila in timpul functio-
narii patrunderea oxigenului.

Prin conditiile de exploatare in sistemele cu apa de racire se poate sa fie
necesar ca mediul portant sa fie prevazut cu un agent de tip antigel. Pana la
o proportie de 50 % din totalul continutului de apa pot fi utilizate elemente de
etansare din EPDM standard. Tevile Viega zincate Sendzimir nu sunt adec-
vate pentru aceasta situatie de utilizare.

Adaos de glicol

Conform DIN EN 14868 (2005-11) reumplerea unui sistem nu conduce in mod

normal la o patrundere semnificativa de oxigen. Totusi incarcarea de oxigen

poate conduce la o influentare a sistemului (coroziune), atunci cand datorita

unei scurgeri apa de circulatie in sistem este mereu completata sau — de ex.

prin dozare automata — cand sunt adaugate cantitati considerabile de apa

proaspata.

in conformitate cu directiva VDI 2035 tab. 1, continutul de oxigen la 0 apd  Continut admis
sdraca in sare trebuie s fie sub 0,1 mg/l, la o ap3 sirata s fie sub 0,02mg/l.  9€ oxigen

Protectie la coroziunea interioara (limita a trei faze)

La materiale metalice coroziunea poate aparea in domeniul limitei celor trei
faze de la apa, materiale si aer. Aceasta coroziune poate fi evitatd daca dupa
prima umplere si dezaerare instalatia este mentinuta complet umpluta cu apa.
Daca instalatia nu trebuie sa fie pusa in functiune imediat dupa instalare, se
recomanda o proba de presiune si etanseitate cu aer sau gaze inerte.

Izolare si pozare*

in functie de domeniul de utilizare si de materialul de fabricatie al conductei, ~ Suntin vigoare cerin-
la izolarea, pozarea si fixarea conductelor este necesara respectarea regulilor tele EnEV
recunoscute ale tehnicii din urmatoarele motive

Protectie la formarea condensului

Evitarea producerii coroziunii exterioare

Limitare pierderilor de caldura

Evitarea zgomotelor tip pocnituri ca urmare a dilatatiei pe lungime
Nici o transmitere a zgomotelor de curgere

Tevile Prestabo si toate elementele de asamblare se vor izola pe santier —
independent de cerintele de izolare ale EnEV - contra coroziunii externe si a
transmiterii de zgomote de curgere. La pozarea tevilor, acestea trebuie astfel
fixate incat modificarile lungimii conditionate de functionare sa nu cauzeze
zgomote de tip pocnituri care pot reduce sensibil confortul utilizatorului.
Daca izolatia este trece prin compartimente izolate la incendiu, la conductele
de incalzire trebuie respectate informatiile producatorului materialului de izo-
latie privind produsul.
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Exemplu:

Izolarea conductelor
pozate in pardoseala

Teava Prestabo 15 mm,

cu izolatie Exzentroflex
(h=38mm) ca si con-
ducta de racord HK in
planseul etajului intre
spatiile incalzite ale
diferitilor utilizatori

EnEV, Anexa 5, Tabel 1,

Réand 7

Exemplu:

Izolarea conductelor
pozate in pardoseala

Teava Prestabo 15mm,

cu izolatie Exzentroflex
(h=59mm) ca si con-
ducta de racord HK, in
constructie in sol con-
tra pamantului, aerului
exterior sau spatiilor
neincalzite

EnEV, Anexa 5, Tabel 1,
Rand 1

146

Application technology for metallic pipe installation systems - Editia a 3-a

Izolare contra pierderilor de caldura

Pentru limitare transferului de céaldura de la conducte la distribuitorul de cal-
dura recomandam izolarea acestora conform EnEV, anexa 5. Se va respecta

colectia de norme nationale.

Exemple cu conducte tevi pozate in pardoseala

¥

Fig. H— 46

59

160

Fig. H—47

@ Sapa de ciment
(2) Folie PE
@ I1zolare impotriva zgomotului provocat de pasi

@ Strat de egalizare WLG 040

20°C

@ Izolare termica teava

@ Planseu brut
@ Pamant (balast)



Fig. H—48

Fig. H— 49

@ Sapa de ciment
(2) Folie PE
@ Izolare impotriva zgomotului provocat de pasi

@ Strat de egalizare WLG 040

@ Izolare termica teava

(8) Umplutura (Meabit/Perlit)
@ Planseu brut
Pamant (balast)

2Tehnica de incalzire — Sisteme de conducte din otel

Exemplu:

|zolarea conductelor
pozate in pardoseala

Teava Prestabo 15mm,

cu izolatie pe circumfe-
rintd 9mm

(A=0,04 W/m-K)

n planseul etajului intre
spatiile incalzite ale
diferitilor utilizatori
EnEV, Anexa 5, Tabel 1,
Rand 7

Exemplu:

Izolarea conductelor
pozate in pardoseala

Teava Prestabo 15mm,
cu izolatie pe circumfe-
rintd 26 mm

(A=0,04 W/m-K)

contra pamantului,
aerului exterior sau
spatiilor neincélzite
EnEV, Anexa 5, Tabel 1,
Rand 1
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Exemplu:

Izolarea conductelor
in pardoseala

Teava Prestabo 15mm,
cu manta de plastic de
jur imprejur,

n planseul etajelor
ntre spatiile incalzite
ale diferitilor utilizatori
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Fig. H—50
@ Sapa de ciment @ Conducta teava (PP-fard manta)
(2) Folie PE (8) Umplutura (Meabit/ Perlit)
@ 1zolare impotriva zgomotului provocat de pasi @ Planseu brut
@ Strat de egalizare WLG 040 Dibluri percutie (Nylon)

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 salu-
brizari, se va verifica echilibrul de potential de catre un specialist electronist!
Constructorul instalatiei electrice este raspunzator pentru echilibrul de poten-
tial!

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 incélzirea insta-
latiei, din cauza caldurii oxigenul este evacuat si intra in reactie cu suprafetele
de metal, exista pericolul coroziunii. Printr-o constructie corespunzatoare a
instalatiei de incalzire, armaturi sigure la utilizare si instalarea unui vas de
expansiune trebuie sa se evite acumularea de oxigen in apa de incélzire. in
cazul in care patrunderea oxigenului nu poate fi evitatd, VDI 2035 ofera indica-
tii asupra masurilor suplimentare — de ex. prin legarea chimica a oxigenului.
Nu este permisa mixarea completa a sistemului de instalatie.
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Traseul conductei si fixarea

Pentru fixarea tevilor se utilizeaza in mod uzual coliere de fixare a conductelor
cu insertii de protectie contra zgomotului fara clor.

Se aplica regulile generale de tehnica de fixare.

Nu este permisa prinderea altor conducte si a altor elemente de conduc-

tele 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 dis-
tantele 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 88,9 4,75
35 2,75 108,0 5,00
Tab. H—12

Dilatatia liniara - elemente de compensare
Conductele se alungesc diferit ca urmare a incalzirii, in functie de material.
Pentru a evita o tensionare nedoritad a retelei de conducte se va tine cont de
acest lucru la proiectarea si montarea instalatiei de conducte. Se va tine cont
n mod special de montarea corecta
a punctelor fixe si de glisare,
a segmentelor de compensare a dilatarii precum coturi
compensatoarelor axiale

Alungirea liniara Al a conductelor depinde de urmatoarele marimi fizice
de diferanta de temperatura AT a mediului,
de lungimea conductei |y si
de coeficientii de alungire a.

Al se citeste din diagrame ca in Fig. H-48 sau poate fi determinata prin calcul.

Exemplu
Conditii de exploatare existente
Temperatura de functionare se situeaza intre 10 und 60 °C — deci,
AT =50K
Segmentul de conducta are o lungime de lp =20m
Coeficientul de alungire pentru tevile de otel zincate este
a =0,0120[mm/mK]
Introducerea valorilor in formula: Al = a [mm/mK]- L[m] - AT [K]
din asta rezulta:
Al =0,0120 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 12 mm dilatare longitudinala
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Alungirile liniare ale conductelor Prestabo

Dilatarea Prestabo

36 30
34 //
32
30 // 25
il /’ 4
T A
E o y e -~
22 — L =
00 A A A
18 // 15
o 16 7 = ‘/ =
E 1 AN /’/ s
kot 9 £
a © V2 T =1t ®
8 A A | o7 3
6 /) // - — ,/4/:§ 5
N — — e |
2] /:_.—-—""_—__—-—--—"—' 2
O 1 1
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Diferenta de temperatura ——— > AT [K]

Fig. H— 51

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

oeficientul de dilatatie liniara Dilatatia liniara la lungimea
a tevii = 20m and AT = 50K
[mm/mK] [mm]
Otel inoxidabil (1.4401) 0.0165 16.5
Otel galvanizat 0.0120 12.0
Cupru 0.0166 16.6
Material plastic 0.08-0.18 80 - 180

Tab. H—13
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Calculul elementelor de compensare a dilatarii in U si Z

Dilatatia liniara a conductelor la incalzire este compensata in mare parte prin
elasticitatea retelei de conducte. Cind aceasta nu este posibila in cazul seg-
mentelor de teava 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 dis-
puse incit dilatatia liniara a conductelor nu poate determina deteriorari meca-
nice.

Acest lucru este posibil, deoarece miscarea la dilatare vizeaza acele parti ale
conductei care datorita lungimii lor sunt suficient de flexibile. Acestea se

numesc coturi. Calcularea lirei

Determinarea lungimilor necesare ale coturilor este simpla. de dilatatie

Se stabileste cea mai mare diferenta de temperatura posibila >AT-.

Se determina lungimea tevii >lg«.

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-52 si H-53) se poate citi apoi lungimea necesars a
cotului Lgz resp. Lgy.

Lire de dilatatie

I | Forma Z cu cot LBZ
si ca element de
imbinare in cruce

Lgz @ < 54mm
Al T e TV
L ﬁ
al L ——
Fig. H—54
Lire de dilatatie
Al Al
=75 o in forma de U cu
— 5 2 | [ — n

cot Lgy @ <54mm
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Lire de dilatatie 25

LireinformadeZsi T [ I I / / /
Determinarea lungimilor Il / / / /
pentru coturi I I / /
(@ < 54mm) [ } ¥ # /
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Fig. H— 55

Lire de dilatatie

Forma U j: / / / /
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35 /
/ /

" i)

) V444

NERY7/

5 | 0

0 T
o o1 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
Lungimea lirei ————> Lgy [m]

‘\
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Dilatatia liniara

Fig. H— 56
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Lire de dilatatie

Forma Z cu cot Lgz

si ca element de imbi-
nare in cruce

@ =64.0mm

Fig. H—58 Fig. H—59

Lire de dilatatie

in forma de U cu
cot Lgz @ = 64,0 mm

Fig. H—57
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G e 2 T 1717
Determinarea lungimilor = ,\to”,_o?/_Q
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(@ = 64 mm) ~
- VA/STAaYi
E 4 F .
3 yAVAVA
e
) AVAVA
7777
ZE 20 / / /
s VAV 4
177
5 y V.4
PP
o dLL
1,0 12 14 16 18 2 22 24 26 28 3
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Fig. H—60
Lire de dilatatie 100
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Fig. H— 61
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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 taiate cu dispozitivul de taiat tevi, ferestrau de metale cu dinti
fini sau ferastrau automat. Utilizarea discurilor de retezat (flex) sau a arzatoa-
relor de taiere nu este permisa.

La tevile captusite din fabrica este necesara indepartarea materialului plastic
din zona racordului prin presare. Utilizarea dispozitivului de captusire Pre-
stabo garanteaza captusirea corecta la adincimea de introducere.

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

indepartarea izolatiei

Cutitul pentru indepartarea protectiei din PP O) permite indepartarea precisi a
stratului de plastic in zona de imbinare @), prevenind orice defectiune a supra-
fetei tevii si indeparteaza protectia din PP doar cit este necesar ca adincime de
imbinare .

Nu este recomandata utilizarea altor scule.

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

Aparat de
debravurare

indeparteaza exact

cit adincimea de intro-
ducere pentru mufa de
presare

(Culoarea aparatelor de
debavurare poate varia)

Fig. H— 62
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Debavurarea

Dupa scurtare capetele tevilor trebuie sa fie debavurate la exterior si la inte-
rior pentru a evita deteriorarea garniturii de etansare sau o tesire a racorduri-
lor prin presare la montare.

indoirea

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

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

Lungimea minima
a cotului

i —>| min. 50mm
In forma de U cu cur-

bura de dilatare Lgy @ =
64,0mm

Fig. H— 63
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Exemple de montaj

Instalatii de incalzire

Instalatie de distributie
cu Prestabo

Legatura la radiator

Robineti cu bila
Easytop

Masini de presare

Tehnica de presare in
zone greu accesibile

Fig. H— 67 Fig. H— 68
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Puncte fixe si glisante

Se pastreaza distanta
fatéd de imbinari

Se tine cont de directia
de alungire

Fixare cu un
punct fix

158
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Moduri de fixare — puncte fixe si puncte de glisare
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 axiala
Punctele fixe se vor dispune astfel incit
Tensiunile de torsiune ca urmare a modificarii lungimii trebuie sa fie evi-
tate pe cit posibil
Conductele drepte care nu prezinta nicio modificare a directiei, au numai
un puct fix
Punctele de fixare glisante se vor dispune la o distanta suficienta fata de
conectori, tinindu-se cont la aceasta de alungirea liniara maxima — ca urmare
a incalzirii.

=

2250

Fig. H—69 Fig. H—70

Fig. H— 71
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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

spuma. 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—72

Montarea in sapa
Conductele sub sapa moale se monteaza 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
G i
= e Q& <
= 5 o )
l2=e = Trecere prin tavan
=1 =
]l = o 1
R o =
s v
o ““'Q =
i o =S
A= S
| |
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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 imbinarile Prestabo este necesara o structura
corespunzatoare a podelei.

La sistemele de incalzire in pardoseald racordurile prin presare Prestabo tre-
buie sa fie protejate pe fiecare parte la o distanta de 20 cm de materiale ce
nu sunt inflamabile. Instalatia trebuie umpluta inainte de turnarea sapei.

Fig. H— 75
(1) Strat ciment brut (@) Gudron (asfalt turnat) cu capac
(2) Balast nisip in spatele marginii  (5) Acoperire cu carton

de izolatie (&) Strat de compensare/izolare
(3 Gresie
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Spatiu necesar la presare

Dimensiuni tevi 12 pina la 54 mm

Pentru realizarea imbinarilor trebuie lasat suficient spatiu pentru a se putea
lucra cu masina de presat. Pentru instalarea comoda, rapida gasiti in urmato-
rul tabel necesarul minim de spatiu pentru realizarea imbinarilor prin presare.

Observati ca valorile pentru functionarea cu alimentare de la retea difera de
valorile pentru functionarea cu alimentare de la baterie.

Presarea intre conducte

Cerinte minime

— | Proeminenta .
de spatiu

i imbinare prin
/ . presare

Presarea impotriva unui
corp de constructie

Pipe-od, a b Pipe-od, a b
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
iz 20 50 12 25 60
15 20 50
18 20 59 15 25 60
22 2 60 18 25 60
28 25 70
35 30 85 22 25 65
42 45 100
54 50 115 28 25 65
Tab. H— 14 Tab. H— 15
Alimentare de la retea Acumulator
Masini de presare
Pressgun 5 Picco, Pressgun Picco

Cu necesar de

Pressgun 4E spatiu diferit

PT2
PT3-EH

Acumulator

Pressgun 5/4B
PT3-AH
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Spatiu minim necesar

Distanta pina la zid

in combinatie cu un
cleste articulat amin
poate fi redusa

Distanta dintre doua
presari

Trebuie evitate canturile
Etansarea este asigu-
rata
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Presare intre teava si perete

Pressgun 5/4B/4E, PT2, PT3-AH, PT3-EH

/

Proeminenta imbinare
| prin presare

Pressgun Picco/Picco

\

Fig. H—78
Teava-od, a b c
[mm] [mm] [mm] [mm]
12 25 40 65
15 25 40 65
18 25 40 73
22 30 40 80
28 30 50 85
35 50 50 95
42 50 70 115
54 55] 80 140
Tab. H— 16

O] /
=
—
Qo
e \
o .
o]
Fig. H—79
Teava-od, a b c
[mm] [mm] [mm] [mm]
12 30 40 70
15 30 40 70
18 30 40 70
22 30 40 75
28 30 40 80
Tab. H—17

Presarea intre elementele de constructie

Amin Necesar minim de spatiu a,;, [mm]
DN Teava-od, pro PT3-AH PressgunPicco  Pressgun
L [mm] PT3-EH Picco 5/4B/4E
E 10-50 12-54 45 50 35 50
Tab. H—18
Teava-od, Distanta minima a
DN
[mm] [mm]
10 12 0
12 15 0
15 18 0
20 22 0
25 28 0
32 35 10
40 42 15
50 54 25

Tab. H—19
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Prestabo XL - diametrele tevilor 64,0 — 108,0 mm

Cerinte minime de spatiu asupra componentelor

[mm] [mm]

64.0 110

76.1 110

88.9 120

108.0 135
Tab. H—20

[mm]
185
185
200
215

Pressing between pressings

Tab. H—22

Teava-o d,

[mm]
64.0
76.1

88.9
108.0

Teava-o d,

[mm]
64.0
76.1

88.9
108.0

[mm] [mm]

64.0 110

76.1 110

88.9 120

108.0 135
Tab. H—21

[mm]
185
185
200
215

[mm]
130
130
140
155

Distanta minima a [mm)]

15

Distanta minima a [mm]

20

Cerinte minime
de spatiu

Distanta intre
locurile de presare

Se va evita inclinarea

Se va asigura etansarea

Distanta fata de pereti
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Presarea cu inele de presare cu dimensiunile intre 12 - 54 mm

Fig. H—82 Fig. H—83
Teava-o d, a b c
[mm] [mm] [mm] [mm]
12 45
40 35
15 50
18 55
45 40
22 60
28 50 70 45
35 65 75 50
42 60 85 55
54 65 90 65
Tab. H—24
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Executarea imbinarii prin presare

Dimensiuni conducte 12 - 54 mm

Tevile Prestabo se pot conecta usor si sigur cu ajutorul racordurilor prin pre-
sare. De pe capetele tevilor camasuite trebuie mai intii indepartata izolatia cu
ajutorul dispozitivului de indepartare Viega in dreptul mufelor de presare - toti
pasii de montaj sunt la fel pentru ambele tipuri de teava.

Debitor tevi sau pinza bonfaier metalica

Debavurator si creion colorat pentru marcare

Masina de presat Viega cu falca adecvata pentru diametrul tevii
Aparat de debravurare

Teava Prestabo

captusita
Fig. H— 84
@ Fig. H— 85
Teava Prestabo izolata se debiteaza la lun- Se dezizoleaza capatul conductei cu un dezi-
gime la un unghi pe cét de drept posibil cu un zolator.
ferastrau cu dinti fini.
(3 Fig. H— 86

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

(vezi pagina urmatoare)

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

Fig. H—87
Fig. H— 88 N . ) N L )
Conducta Prestabo captusita se debiteaza la Se debavureaza la interior si la exterior.
lungime la un unghi pe cat de drept posibil.
Fig. H— 89
Fig. H—90
Verificati daca elementul de etansare este pozi- Glisati racordul prin presare pe conducta
tionat corect. pana la opritor.
Fig. H—91
Fig. H—92

Se marcheaza 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—93
s C . . . . Fig.H—94
Deschideti falcile de presare si realizati un Verificati adancimea de introducere si incepeti
unghi drept la racord. presarea.
Fig. H—95

Odaté ce imbinarea prin presare este reali-
zata, deschideti falcile de presare.
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Dimensiuni conducte 64,0 — 108,0 mm
Tevile Prestabo se pot conecta usor si sigur cu ajutorul imbinarilor prin pre-

sare.
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
captusita
Fig. H—96
Fig. H—97
Se taie drept teava cu dispozitivul special de Atentie la prindere! Capetele tevilor trebuie sa
taiere sau cu un ferastrau fin. Nu se utilizeaza fie perfect rotunde.
uleiuri si lubrifianti.
Fig. H—98
Fig. H—99

Teava se debavureaza la interior si la exterior. Se marcheaza adincimea de introducere.
2 64.0mm = 43mm
2 76.1mm = 55mm
© 88.9mm = 55mm
2 108.0mm = 65mm
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Teava Prestabo, alba

Fig. H— 100
Fig. H— 101
Se verifica pozitia corespunzatoarea  Conectorii de presare se imping
elementului de etansare si a garniturii  pind la capat pe teava.
de taiere.
Fig. H— 102
Fig. H— 103
Asezati garnitura de tdiere pe Se deschid falcile de prindere si se
conector si verificati pozitia corecta.  introduc in orificiile special preva-
zute n lantul de fixare pina se aude
un clik.
Fig. H— 104
Fig. H— 105

Fixati masina de presat si realizati ~ Scoateti eclisa de control. n acest fel
presarea. este marcat conectorul ca fiind strins.
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Verificarea presiunii
Criterii

Verificarile presiunii apei constituie prestatii suplimentare prin contractul
de munca, care tin de prestatia contractuald 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 efectuata si cu aer
comprimat sau gaze inerte.

Verificarile presiunilor trebuie sa fie consemnate.
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3Instalatia pe gaz*
Principii de baza

Cu functionare cu gaz

De obicei instalatiile pe gaz se realizeaza cu sisteme de conducte. Procedu-
rile de instalare specifice anumitor tari sunt influentate de normele si regle-
mentarile nationale. Informatiile urmatoare au la baza normele tehnice recu-
noscute din Germania, ce se pot considera ca referinta, daca 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 incalzi-
rea cu gaz, nici la prepararea mancarurilor sau uscarea rufelor nu este ceva
nou folosirea gazului metan. Deci utilizarea multilateralda a gazului a adus mai
aproape de clienti aparatele casnice pe gaz sau care sunt actionate cu gaz.
Aparatele pe gaz nou dezvoltate precum uscatoare de rufe, semineele, radi-
atoarele cu infrarosu sau gratarele de balcon largesc continuu paleta utiliza-
rilor casnice

]
Soba de Radiator de terasa

gatit cu gaz > . , F =

Gratar

Uscator rufe
Semineu

Fig. G—1

Echipamente casnice
alimentate cu gaz
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Filozofia sistemului Viega
Solicitarea unei ,instalatii inovative pentru alimentare gaz ,,in domeniul casnic”

Instalare ireprosabila si eficienta din punct de vedere tehnic

Durata 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 alimentata in
totalitate cu gaz

Fig. G—2
(1) Conducta pentru introducere in (8 Uscitor rufe pe gaz
casd cu HAE (8 Soba de gétit cu gaz
@ Contor de gaz cu placa de racord (@ Prizé gaz UP
contor Soba de gatit cu gaz/semineu
(@) Distribuitor pe etaj (©® Priz4 externa gaz cu gratar cu
(@ Boiler cu gaz 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 asteapta ca

racordarea aparatului sa fie posibila printr-o conducta flexibila de gaz cu
priza, ce poate fi scoasa si racordata din nou de catre utilizator, fara sa
existe pericole.

sa fie indeplinite standardele de siguranta si

aspectul lor sa fie similar cu cel al prizelor de curent.
Din acest motiv trebuie sa existe solutii eficiente ce garanteaza standardele
de siguranta.
Pericole posibile si dispozitive de siguranta

Scapare 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

Scapare de gaz in caz de incendiu

— Asigurare prin dispozitive de blocare termice (TAE)

Racordarea neprofesionala a aparatelor

— Niplu de racord pentru siguranta 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
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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 Profi-
press G XL sunt potrivite pentru utilizarea casnica a gazelor, conform
DVGW-AB G 260. Pentru instalarea acestora trebuie sa se respecte nor-
mele de executare conform Fisei de lucru DVGW G 600, TRGI 2008 si
TRF 2012. Trebuie sa se foloseasca in exclusivitate tevi de cupru con-
form EN 10571 si DVGW-AB-GW 392.

Aprobdrile vizeaza

Gaze conform fisei de lucru DVGW G 260
Gaz si GPLin faza gazoasé2 pentru utilizare casnica

Presiune max. Pmax = D bari
Presiune max. la solicitarea HTB Pmax = 1bari
Temperatura de regim si de mediu max. Trax = 70°C

Utilizarea sistemului Profipress G/-XL pentru aplicatii altele decat cele
descrise mai sus trebuie aprobata de catre Viega Service Center.

Tvy rugam acordati atentie grosimii minime a peretelui, conform Tab. G-1.

2la instalatiile de lichide in zonele ce solicita sarcina termica maxima (HTB), cu o presiune
de declansare a SAV (Ventil de inchidere pentru sigurantd) din aparatul de reglare a presi-
unii >1 bar, trebuie sa se foloseasca Sanpress Inox G.

Profipress G

Racorduri prin presare
din cupru

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

Fig. G—4
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Date tehnice

Tevi de cupru conform EN 1057 Tevi

Din cupru/aliaj de cupru Racorduri prin presare
Control propriu sistematic si prin oficiul pentru verificarea materialului NRW Controlul calitatii

Cu punct galben pe ambele parti ale mufei de presare Marcaj

Element de etansare HNBR galben Element de etansare
Masini de presare Viega (v. Capitolul masini de presat) Masini de presare
Profipress G 12 -54mm cu falci de presare

Profipress G XL 64.0mm cu inel de presare DVGW numar de apro-
Profipress G DG-4550 AU 0070 bare

Profipress G XL DG-8531BR0258

Tevi de cupru utilizabile la instalatiile de gaz
Tevi de cupru

@ exterior x grosimea Bare Colaci

peretelui Conform normei
daxs dure semidure moale B
[mm]

12x0.8 4 4 4

15x 1.0 v v v

18x 1.0 (O] 4 4 v

22x1.0 3 v v v

28x1.0 2 v 7 -

35x1.2 a v - =

42 x1.2 4 = -

54 x1.5 v - -

64 x2.0 XL v - -

Tab. G—1

Profipress G XL

Racorduri prin presare
cu flansa

Fig. G—5
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Profipress G / racor-
duri prin presare XL

Ca racord prin presare
sau cu racord filetat

Punctul galben indica
SC-Contur - dreptun-
ghiul galben — mediul

Solicitari privind ele-
mentele de construc-
tie in instalatiile de gaz
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Marcajul racordurilor prin presare
Profipress G si Profipress G XL racorduri prin presare sunt marcate

Gas pentru conducte de gaz
MOP 5 pentru presiune de lucru de 5 bari
GT/1 pentru solicitare termica maxima (HTB la 1 bar presiune de regim)

@ Pentru aprobare in Olanda (12 - 54 mm)

Y,
B i Polon
Pentru aprobare in Polonia (12 — 54 mm)

Fig. G—6

Avantajele elementelor de racord ale sistemului

SC-Contur
Racord prin presare pentru variante de racord numeroase
Aparate de presare cu acumulator sau cu alimentare de la retea

Solicitare HTB

Criteriul pentru solicitarea termica superioara (HTB) se stabileste in functie de
temperatura de aprindere a gazului metan in aer (cca. 640 °C).

Pentru a se evita formarea amestecului exploziv din gazele nearse scapate,
trebuie sa se evite scaparile de gaze sub aceasta temperatura, ce pot pre-
zenta pericol in cazul unui incendiu. Solicitarea privind stabilitatea la 650 °C
peste 30 min. rezultatd din aceasta stare de fapt s-a confirmat, si este o
regula recunoscuta a tehnicii.
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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 fab-
ricatie ce se conformeaza normelor corespunzatoare DVGW si regulilor
tehnice, de exemplu: DVGW-AB G 614, ,Conducte libere pe incinta uzi-
nei in spatele locului de receptie”

Instalatii cu GPL conform TRF 2012

La instalatiile de GPL in zonele ce solicita sarcina termica 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, = 5bari

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 2012.

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

Aprobarile vizeaza

Gaze conform fisei de lucru DVGW G 260
GPL in faza de gaz pentru intrebuintari casnice si industriale

Temperatura de regim si de mediu max. Vi = 70 %G
Sanpress Inox G/XL - MOP5/GT5
Presiune max. Pmax = S bari
Presiune max. la solicitarea HTB Pmax = Sbari

Utilizarea Sanpress Inox G/-XL pentru aplicatii altele decat cele descrise
mai sus necesita acordul de la Viega Service Center.

Racord Sanpress
Inox G

Aproape peste 250 de
articole fac posibile
aproape orice modali-
tate de instalare si
racordare

Fig. G—8
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Date tehnice

Tevile din otel inoxidabil Sanpress — si Sanpress XL sunt tevi cu pereti subtiri  Tevi

si sudate cu laser, executate din otel inoxidabil anticorosiv, nr. material 1.4401

(X5 CrNiMo 17-12-2) cu 2,3 % Mo pentru rezistenta crescuta.

Toate marimile 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

Garnitura de etansare HNBR galben Garnitura de etansare
Masini de presare Viega (v. Capitolul masini de presare) Masini de presare
Sanpress Inox G 15 pana la 54 mm Falci presare

Sanpress Inox G XL 64.0 pana la 108.0 mm Inel de presare

Sanpress Inox G DG-8531B00393 DVGW

numar de aprobare

Sanpress Inox G XL DG-8531BR0333

Tevi din otel inoxidabil aprobate

Volum pe metrul lin.  Greutate pe metrul
um p uil Y P Y Material element

d,xs de teava lin. de teava de imbinare
[mm] [Litre/m] [kg/m] prin presare
15x1,0 0,13 0,35
18x1,0 0,20 0,43
22x1,2 0,30 0,65
28x1,2 0,51 0,84
35x1,5 0,80 1,26
42x1,5 1,19 1,52 Otel inoxidabil
54x1,5 2,04 1,97
64,0 x 2,0 2,83 3,04
76,1 x2,0 4,08 3,70
88,9x2,0 5,66 4,34
108,0 x 2,0 8,49 5,30
Tab. G—2

Sanpress Inox G XL

Racord prin presare
si flansa

Fig. G—9
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Marcajul racordurilor prin presare
Sanpress Inox G/racorduri prin presare XL sunt marcate cu

Gas pentru conducte de gaz,
MOP 5 pentru presiune de lucru de 5 bari,
GT/5 pentru solicitare termica maxima (HTB la 5 bar presiune de regim)

SC-Contur

Adancime de introducere marcata

. ,h m

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

Pana la 108,0 mm cu

marcajul pentru gaz

Portiune cilindrica pentru ] Presare dubla
introducerea tevii

Fig. G— 10

Racord prin presare

Sanpress Inox G XL Adincime de introducere marcata

Fig. G— 11

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 2012
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 pozate liber ) cu rosturi mascate fara spatii
goale () sau in puturi sau canale 3.

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

Ele trebuie astfel agezate 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
ntr-un loc usor accesibil.

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

Exemplu de executie

Traseul conductei

Conform
DVGW TRGI 2008

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

Cerinte pentru instalatii mascate
Trebuie sa se faca fara tensiuni.
Trebuie sa li se asigure protectie anticorosiva.
Racordurile ce se pot slabi (imbinarile cu surub) nu sunt permise.
Tevile de cupru nu trebuie tratate cu materiale ce contin nitrit sau amo-
niu, tevile din otel superior cu materiale ce contin cloruri.
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Profipress G si
racorduri prin presare
Sanpress Inox G

Presare cu continuiza-
rea 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 neinfla-
mabile (de exemplu coliere de fixare metalice) si dibluri de fixare ce se gasesc
in comert (dibluri din plastic) la elementele de constructie cu stabilitate sufici-
entd, daca elementul de imbinare a tevii prezinta o stabilitate mecanica axiala
suficienta (sunt continuizate pentru forte axiale) Vezi DVGW-TRGI 2008 5.3.7
Tab.8. imbinarile Profipress G / -XL si Sanpress Inox G / -XL nu se pot des-
face, sunt imbinari de tevi rezistente la tragere si impingere.

Fig. G—13

D exterior X Grosimea peretelui Distanta de fixare

[mm] [m]

DN Profipress G Sanpress Inox G

12x0,8 - 1,25

- 12x1,0 - 1,25

- 15x1,0 15x1,0 1,25

15 18x1,0 18x1,0 1,50

20 22x1,0 22x1,2 2,00

e 28x1,0 o - o 2,25

28x 1,5 § 28x1,2 § 2,25

a0 35x1,2 E,S; - bﬂ; 2,75

35x1,5 35x1,5 2,75

40 42 x1,2 - 3,00

42x1,5 42x1,5 3,00

50 54x1,5 54x1,5 3,50

54 x 2,0 - 3,50

- 64,0 x 2,0 XL 64,0 x 2,0 4,00

65 - 76,1 x2,0 XL 4,25

80 - 88,9x2,0 4,75

100 - 108,0 x 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 macar partial.
Moduri de dispunere aprobate

Pe planseul brut in interiorul unui strat de nivelare sau a unei izolatii de

amortizare a zgomotului de pasi

Partial in interiorul unui decupaj in planseul brut si partial in interiorul unui

strat de nivelare sau a unei izolatii de amortizare a zgomotului de pasi

(vezi Fig. G-14)

Integral in interiorul unui decupaj in planseul brut (vezi Fig. G-15).
Conductele de gaz dispuse sub sapa trebuie protejate anticorosiv.
DVGW-TRGI 2008, Pt. 3.3.8.5: »Cerinte pentru sisteme de conducte pozate

pe sol«
Conducte de gaz

1 @ (3) in structura din pardo-
seala

Bildtext Gibersetzen!

V,A'A!r!.'l'l!é.'! A

inaltime pardoseald

Planseu brut
Planseu brut

() O] (6) (%)

Fig. G— 14 Fig. G— 15
@ Sapa @ Strat de egalizare
@ Folie ® Decupaj
® Amortizare a zgomotului provocat () Conducta de gaz

de pasi

Protectie anticorosiva
In mod normal nu se impune protectie anticorosiva la conductele dispuse
liber in camere.
in camere cu materiale de constructie agresive; de exemplu tevi de
cupru Tn mediu unde exista materiale de constructie continand nitriti sau
amoniu, sau tevi din otel inoxidabil in mediu unde exista cloruri.
in atmosfera agresiva.
Daca sunt pozate intr-un rost in planseu, stratul de nivelare sau

izolatia la mers, trebuie tratate ca sisteme pozate pe sol conform
DVGW-TRGI 2008, Pt. 5.3.7.8.4

Cerinte conform DVGW-TRGI 2008 Pt. 5.2.7
Protectia anticorosiva ulterioara se asigura prin mijloace de protectie antico-
rosiva, 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 armaturi, racorduri tevi si piese fasonate la clasele de solicitare A
si B, materiale de contractie chiar din clasa C. 183
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4 Aplicatii industriale si

profesionale

Descrierea sistemului
Megapress

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemul Megapress este adecvat pentru instalatii de incalzire, racire si
industriale in combinatie cu tevi de otel conform DINEN 10255 si
DINEN 10220 (v. date caracteristice teava).

Sistemul Megapress nu este adecvat

Pentru utilizarea in instalatii de apa potabila — Marcarea pieselor con-
structive cu simbolul »Nu se admite utilizarea in instalatii de apa
potabila«.

Pentru gaze de arderea conform DVGW G 260

Este permisa utilizarea dispozitivului de imbinare prin presare Megapress
numai impreuna cu componentele constructive ce apartin sistemului.
Utilizarea sistemului pentru alte scopuri decat cele descrise se vor con-
veni cu Viega Service Center.

Racordurile prin presare sunt vizibil neetanse in stare nepresata.
inainte de punerea in functiune, executati o verificare a etanseitétii.
Conditii de exploatare

Apa, sistem inchis

— Temperatura de functionare = T, =110°C

— Presiunea de functionare Pmax< 16 bar
Aar comprimat, uscat si fara ulei
— Presiunea de functionare Pmax< 16 bar

Fig. I—1
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Date tehnice
Tevi de otel — fara cordon de sudura si sudate longitudinal: negre, zincate,
lacuite industrial sau acoperite cu strat de pulbere conform

DIN EN 10255 (vechi: DIN 2440, 2441, 2442) sau
DIN EN 10220 (vechi: DIN 2448/1 si 2458/1) cu grosime minima perete
Smin=1,0mm; pana la DN 32 cu s,,;,=0,5mm.

Otel nealiat, material W 1.0308, cu strat de acoperire zinc-nichel de calitate
3-5um

EPDM cu borduri de etansare profilate, pentru T, <110°C Si pay <16 bar
Y2 (DN 15), 3% (DN 20), 1 (DN25), 1% (DN 32), 172 (DN40), 2 (DN 50)
www.viega.de/Service/Downloadcenter

VDS - pentru sprinklere ud si ud/uscat; TOV; constructii navale; diverse omo-
logéri nationale — de ex. pentru Franta: CSDBat

Domenii de utilizare
inlocuitor pentru imbinari sudate si filetate pentru instalatii noi si reparatii

Circuite Inchise de incalzire si racire
Instalatii industriale — azot, etc.

Instalatii de aer comprimat

Instalati de stingere incendiu si sprinklere
Instalatii pentru gaze tehnice (la cerere)

Caracteristici/ Avantaje
Prelucrare rapida fara manipularea de butelii cu gaz sau filiere — econo-
mie de timp de pana la 60 %
Fara dezvoltare de fum, pericol de incendiu, avarii, supraveghetor de
incendiu, faze de racire
Strat de acoperire zinc-nichel 3—5pm — stabil la coroziune la o durata de
viata functionala lunga
Element de etansare profilat pentru suprafete de teava rugoasa

Conducte

Racord prin presare

Element etansare

Marimi

Cote Z

Aprobari
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(@ Element de etansare
profilat

@ Inel taiere
® Inel separare

Reparatii si extinderi
ale instalatiei
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Element de etansare profilat

Racordurile prin presare Megapress sunt echipate cu elemente de etansare
EPDM special construite. Bordurile de etansare profilate, cu mai multe niveluri
de etansare, etanseaza in mod sigur si suprafata tevilor cu usoare denivelari
sau adancituri.

Fig. I —2

Fig.1—3

Racord prin presare — neetans fara presare

Fig. | — 4

Mufa culisanta

Fig. I—5

Racordurile prin presare Megapress
sunt neetanse in stare nepresata.

imbinérile nepresate din greseala vor
fi recunoscute sigur la umplerea
instalatiei

Cu apa in domeniul de presiune
de la 1,0 pana la 6,5bar,

Cu aer sau gaze inerte in dome-
niul de presiune de la 22 mbar
pana la 3,0 bar.

Mufa culisanta Megapress nu are nici
un opritor interior si din aceasta
cauza este folosita cel mai des pen-
tru reparatiile la segmente de con-
ducte sau la extinderea instalatiilor —
de ex. pentru inserarea de piese teu
n conditii de spatiu stramt.
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Montare

Scule de presare

Racordurile prin presare Megapress sunt presate cu falci/inele de presare  Utilizati scule de pre-
speciale. Inelele de presare/falcile de presare ale sistemelor de racorduri prin Is:‘i!'e proprii sistemu-
presare metalice Viega »Profipress, Sanpress, Sanpress Inox si Prestabo« nu

pot fi utilizate.

imbinarile prin presare pana la DN 25 sunt executate cu félci de presare; pen-

tru marimile DN 32 pana la DN 50 pot fi utilizate inele de presare.

Recomandam utilizarea falcilor de presare, inelelor de presare si falcilor arti-
culate de tragere Viega.

Falci de presare

DN 15 péana la DN 25
Model 4299.9

Inele de presare

DN 32 péana la DN 50

Model 4296.1
Fig. 1 —6 Fig. 1—7
Scule de presare - pentru racorduri prin presare Megapress
Masini de presare  Falci de presare Inele de presare Set
Tip2 o A x
A s AR Falci de presare DN 15 pana la DN25
PT3 AH/EH DN'15 pand la ENCE R Ll sl Inele de presare DN 32 pan la DN 50
N25 Cu falca de prindere articulats Z2 Falci de prindere articulsts
Pressgun 4/5 Mod. 4299.9 Model 2296.2 mod. 4299.61
Tab. I —1
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Tevi de otel

Conform

DINEN 10255 si
DINEN 10220 (gro-
sime minima a perete-
lui 1,0mm)

Cerinta de suprafete
de tevi netede,
curate, nedeformate
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Indicatii generale de montaj
Pentru pastrarea calitétii ridicate a componentelor sistemului Megapress, res-
pectati urmatoarele indicatii

Scoateti din ambalaj componentele sistemului Megapress nemijlocit ina-
inte de utilizare.

Pentru etansarea filetului pieselor de trecere la racordurile prin presare
Viega utilizati doar agenti de etansare uzuali comerciali fara cloruri.

La montarea componentelor constructive sau segmentelor de conducta
cu racorduri combinate filetate si prin presare, intotdeauna realizati mai
intai imbinarea filetata.

Prelucrare tevi
Debitarea
Tevile de otel pot fi taiate printre altele cu urmatoarele scule luand in conside-
rare stratul de acoperire al tevii
Dispozitiv de taiat tevi
Fierastrau cu dinti fini
Fierastrau de debitare — viteza lenta de taiere
Polizor

Debavurati tevile dupa debitare la interior si exterior.

Pregatirea capetelor tevii pentru imbinarea prin presare

Sistemul Megapress este adecvat pentru utilizarea cu tevi de otel negre,
zincate, lacuite industrial sau acoperite cu strat de pulbere conform DIN
EN 10255/10220.

Premiza pentru executia profesionald a imbinarilor prin presare sunt tevile
nedeteriorate, nedeformate si capetele de tevi suficient de netede si curate,
fara resturi de particule de murdarie si de rugina.

Cerinte fata de capetele tevii

Debitate la lungime profesional, perfect perpendicular

Peretele tevii interior si exterior fara bavuri

Sectiunea circulara, far deformatii, de ex. amprente de menghina

Distanta minima la cordonul de sudura 3xD - totusi cel putin 100mm
Cerinte fata de suprafata tevii

Neteda si plana - fara deteriorari de ex. de la menghine sau dispozitive

de filetat (filiere)

Fara vaselina si ulei

Fara particule libere de murdarie sau rugina si straturi de acoperire apli-

cate neuniform (manual)
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Exemple

Fara alte procesari, urmatoarele suprafete de teava se potrivesc realizarii de
racorduri prin presare in masura in care sunt libere de impuritati sau deteri-
orari

@ Negre,

@ zincate,

® tevi lacuite industrial/acoperite cu strat de pulbere.

Fig. I—8 Fig. 1—9 Fig. I— 10

inainte de realizarea racordului prin presare, trebuie ca suprafetele tevii din Prelucrati inainte de
zona racordului prin presare sa fie prelucrate daci prezinte urméatoarele  realizarea '"I‘b'"a""

o prin presare!
caracteristici

Straturi de lac aplicate neuniform fig. I-11
Proeminente, deteriorari, coroziune sau lipituri desprinse fig. I-12

Fig. I— 11 Fig. | — 12
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Scule adecvate pentru prelucrare sunt de ex.

@ Perie de sarma
@ Laveta de curatare/Hartie smirgel
® Polizor cu disc de degrosare.

Fig. I — 13 Fig. I — 14 Fig. I — 15

Dupa prelucrare, calitatea suprafetei tevii ar trebui sa corespunda cu cea din
Fig. I-16 (Empty).

Fig. | — 16
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Fixare conducta din teava
Sunt valabile regulile generale ale tehnicii de fixare — de ex.

La conductele-instalatiile existente nu este permisa fixarea altor con-
ducte si componente constructive.

Nu este permisa utilizarea carligelor de teava.

Luati in considerare dilatatia datorita caldurii — Proiectati puncte fixe si
de alunecare.

Distante de fixare
Distanta nomi-

D augen nala Distanta de fixare [m]
[mm] [DN] [Zoll  Conform specificatiilor producatorului  Conform VdS CEA 4001
21,3 15 Y2 2,75
26,9 20 Ya 3,00
33,7 25 1 3,50
4,00
42,4 32 1% 3,75
48,3 40 1% 4,25
60,3 50 2 4,75
Tab. | —2

Protectie la coroziune exterioara/izolare

Stratul de acoperire zinc nichel de Tnalta calitate a racordului prin presare
ofera o protectie optima la coroziune — de ex. fata de apa de condens in insta-
latiile de racire.

Tevile se prevad cu o protectie anticoroziune adecvata - respectati informati-
ile producatorului.

Tevile si imbinarile se izoleaza conform tuturor regulilor recunoscute ale teh-
nicii.

Punerea in functiune

inainte de punerea in functiune a instalatiei trebuie s fie efectuatd o proba de
presiune - rezultatul se consemneaza intr-un protocol (proces verbal).
Procedura

Umpleti instalatia complet cu mediul de proba — de ex. gaze inerte/apa
potabila filtrata.

Efectuati proba de presiune - in instalatiile cu sprinklere se respecta VdS
CEA 4001, capitol 17.

Rezultatele probei de presiune se documenteaza intr-un proces verbal
(protocol)

A se inméana ordonatorului de contract un proces verbal confirmat prin
semnatura unui specialist autorizat.

191



192

Realizarea racordului prin presare

Application technology for metallic pipe installation systems - Editia a 3-a

1]

2]

3

Fig. 1 —17

Debitati la lungime teava de otel in
mod profesional, perpendicular, cu
dispozitivul de debitat tevi, polizo-
rul cu disc de taiere sau fierastraul
cu dinti fini - nu folositi dispozitive
de taiere cu flacara.

Fig.1—18
Precautie la tensionare - evitati
deformarea capatului de teava.

Fig. 1—19

Debavurati teava pe interior cu un
dispozitiv de debavurare — pana la
DN 40 cu mod. 2292.2,

DN 50 cu mod. 2292.4 XL

4

5]

6]

Fig. I —20

Cu peria de sarma si laveta de
curatare sau hartie tip smirgel inde-
partati particulele de murdarie si
rugina desprinse.

Fig. I —21

Acordati atentie asezarii corecte a
elementului de etansare, inelului de
separare si inelului de taiere.

Fig. | — 22

Masurati adancimea de introducere
si marcati-o pe teava.

9]

Fig. | —23

impingeti racordul prin presare —
fara a tesi — pe teava pana la opri-
tor.

Fig. | —24

Asezati in jurul racordului prin pre-
sare falca de presare
Megapress(sDN25) — acordati
atentie asezarii corecte.
Operatiunea de presare se executa
pana cand falca de presare este
complet inchisa.

Fig. | —25

Inelul de presare Megapress
(=DN32) se aplica in jurul racordu-
lui prin presare — acordati atentie
asezdrii corecte.

Efectuati procesul de presare cu aju-
torul falcii de tragere pana cand ine-
lul de presare este inchis complet.
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Fig. | —26
indepaértati eticheta de control -

astfel imbinarea este marcata ca
»presata«.

Necesar de spatiu la presare

Pentru o presare ireprosabila din punct de vedere tehnice este necesar spatiu
pentru utilizarea masinii. Urmatoarele tabele contin date referitoare la nece-
sarul de spatiu minim in situatii de lucru diferite.

Presare intre teava - falci de presare pana la DN25

| Pressfittingwulst Dimensiune a b Falci de presare
2 30 70
% 35 80
1 45 95

Dimensiune a b c
Y2 35 50 80
% 40 55 90
1 50 65 105

Distanta la perete - Falci de presare pana la DN 25

Necesar minim de spatiu la presare a,;, [nm]
Dimensiune
Y2

50
%

Tab. | —5

193



viega Application technology for metallic pipe installation systems - Editia a 3-a

Distanta minima intre imbinarile prin presare - falcile de presare pana la DN25
Necesar minim de spatiu la presare a,;, [nm]

Dimensiune
@min

Y2

%

Tab. | —6

imbinari prin presare cu inele de presare intre tevi - inele de presare DN 32 - DN50
Inele de presare

Dimensiune a b
1Y 95 125
12 135
105
2 140

Dimensiune a b c
1% 95 125
12 i85 80
105
2 140

Dimensiune Necesar minim de spatiu la presare a;;, [mm]
1Y
12 20

A 2

Tab. | —9

Distanta minima intre imbinarile prin presare - inele de presare DN 32 - DN 50

o Dimensiune Necesar minim de spatiu la presare a,;, [nm]
o
| 1%
12 15
2
Tab. | —10
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Profipress/Sanpress Inox/Profipress G / Sanpress
Inox G/Prestabo

Utilizare conforma cu destinatia

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

Alegerea sistemului se face in functie de conditiile de regim precum pre-
siune, temperatura si concentratia mediilor transportate. Pentru utilizarea
sistemelor de tevi pentru medii speciale consultati tabelele de la I-10 pina
la I-15. The suitability of the Prestabo systems as well as all of the sys-
tems for further media can be checked with Viega Service Center by
filling out of the material request form (Checklist at the end of chapter).

Sistemele de imbinare prin presare Profipress / Profipress G, Sanpress Inox
si Sanpress Inox G in afara de instalatiile pentru alimentare cu apa si cele
casnice pot fi folosite in industrie pentru transportul unor medii speciale.
Starea de regim variata a mediilor-presiune, temperatura si concentratie-im-
pune o alegere atentd a sistemului si a materialului de etansare. Mediile spe-
ciale precum gazele tehnice, uleiurile, lubrifiantii, etc avind conditiile de regim
date sunt analizate in laboratorul Viega, sau in cazuri speciale de alte institu-
tii.

Pe baza acestor informatii se fac recomandarile de utilizare, iar siguranta exe-
cutiei si a instalatiei este garantata pentru utilizator.

Sistemele de imbinare prin presare din cupru si otel inoxidabil se utilizeaza cu
precadere in urmatoarele instalatii.

Aer comprimat

Apa de racire

Gaze tehnice

Apa industriala

Apa tehnologica pregatita
Medii cu continut de ulei

Domenii de utilizare
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Profipress / Profipress G

Sortiment de racor-
duri prin presare

Fig. | —27

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

imbinare prin presare cu SC-Contur
SC-Contur 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
SC-Contur

Instalarea

Cu Profipress si
Profipress XL

Fig. I — 28 Fig. I — 29
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Date tehnice
Folositi in exclusivitate tevi din cupru conform EN 1057. Grosimea minima 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; (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C; nu prezinta
rezistenta in fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor,
terebenting, benzina
Bare si role (vezi tabela)
Profipress cu SC-Contur

Profipress XL
Tevi din cupru conform

12/15/18/22/28/35/42/54
64.0/76.1/88.9/108.0

DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AP3139
DVGW-Reg.-Nr. DW-8511AT2347
EN 1057 and DVGW GW 392

Pentru utilizare in instalatiile de alimentare cu apa potabila

3 exterior x Program de livrare
grosime perete Bare Colaci . - Material
daxs Dimensiuni . ord prin presare
dure semidure moale
[mm]
12x0.8
15x 1.0
18x1.0
22x1.0
28x1.0 Standard
35x1.2 - -
42x12 - - Cupru
54x1.5 - -
64.0 x 2.0 - -
76.1x2.0 - -
88.9x 2.0 - - XL
108.0x 2.5 - -
Tab. | — 11

4 Aplicatii industriale si profesionale — Descrierea sistemului

Material teava

Racorduri prin pre-
sare-
material

Elemente de etansare

Aprobari de folosire
Autorizari

Sistem

Dimensiuni nominale

[mm]
Profipress XL

Dimensiuni tevi, Forme
de livrare
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Material teava

Standard referinta EN
10312

Material racorduri
prin presare

Garnitura de etansare

Stare de livrare

Aprobari de folosire

Sistem

Conducte

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
despatrtire si garnitura
de etansare EPDM

Toate dimensiunile cu
SC-Contur
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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
sporita; alternativ Material nr. 1.4521 (X2 CrMoTi 18-2), cu o valoare a PRE
de 24.1

Otel aliat

EPDM, negru; (etilena-propilena-diena-cauciuc); pina la 110 °C; nu prezinta
rezistenta in fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor,
terebentina, benzina

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafata exterioara si interioara metalica alba.
Capete de tevi inchise cu dopuri din material plastic.

A fost verificata si marcata etanseitatea tuturor tevilor.

DW-8501BL0551 — 15 — 54 mm

DW-8511BQ0245 - 64.0 — 108.0 mm

EN 10088: Indicele otelurilor inoxidabile

Fisa de lucru DVGW W 541: Tevi din oteluri inoxidabile pentru instalatii de ali-
mentare apa potabild. Semne control de calitate DVGW TS 233 (N 012)

15/18/22/28/35/42/54
64.0/76.1/88.9/108.0

Fig. I—30 Fig. I — 31



Tevi Sanpress Inox

Volum pe
metrul lin. de
dxs teava
[mm] [Litre/m]
15x1,0 0,13
18x1,0 0,20
22x1,2 0,30
28 x1,2 0,51
35x1,5 0,80
42 x1,5 1,19
54x1,5 2,04
Tevi Sanpress Inox XL
64,0x 2,0 2,83
76,1 x2,0 4,08
88,9x2,0 5,66
108,0 x 2,0 8,49
Tab. —12

Greutate pe
metrul lin.
de teava

[kg/m]

0,35
0,43
0,65
0,84
1,26
1,562
1,97

3,04
3,70
4,34
5,30

4 Aplicatii industriale si profesionale — Descrierea sistemului

Greutate-per
6 m bara

[kal
2,10
2,55
3,89
5,02
7,55
9,13
11,83

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

Dimensi-
uni

Standard

XL

Material
racord prin
presare

Otel inoxidabil

Otel inoxidabil
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Prestabo

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemul Prestabo este adecvat utilizarii in industrie si instalatiile de incal-
zire si nu este potrivit pentru utilizare in instalatiile de alimentare cu apa
potabila. 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.

Element de imbinare
Prestabo

Cu marcaj rosu clar:
»Nu este permis
pentru instalatii TW
(de apa potabila)“

Fig. | —32 Fig. | — 33

Caracteristicile conductelor galvanizate sendzimir pentru stropitori
Dunga rosie, scris alb
Simbol »Neadecvat pentru instalatiile de apa potabila«
Simbol »Stropitoare«
Capete conducte cu capace albe
Dimensiuni 15-108 mm
incepand cu dimensiunea 22 mm si mai mare, certificare VdS pentru
conducta si racorduri prin presare
20pm strat din zinc, intern si extern
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Tehnica de utilizare

SC-Contur - Siguranta verificata de DVGW

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

SC-Contur

imbinérile care nu sunt
presate devin vizibile la
umplerea instalatiei

Presare dubla Ghidaj teava de introducere
cilindrica marcata

Fig. | — 34

Verificari Viega
Pentru Sanpress

Criterii de verifi- Verificate conform fisei de lucru Valoare de verificare Viega Sanpress Inox
care DVGW-W 534 9 Profipress
Rezistentd la presi- Min. 25 bari intre 50 si 200 bari Solicitarile la verificare
e au depasit cu mult
. . valorile necesare
Alternare de 10 000 ori intre Alternare de 100 000 ori, intre
Alternarea . . . )
presiunii 1-15 bari suprapresiune la 1-15 bari presiune la
temperatura camerei si la 95 °C temperatura camerei si la 95 °C
Alternare de 10 000 ori, cite Alternare de 100 000 ori, cite
Schimbare de tem- 15 minute la 20 °C si 95 °C la o 15 minute la 20 °C si 95 °C la o
peratura presiune de 10 bari si o presiune 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 —13
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Date tehnice

ik Garnituri de etansare
garnituri de etansare

Denumire scurta EPDM HNBR FKM
Material Etlllenav-Propll.ena- Nitril a_crlllc-(.:au.cmc Fluor-Elastomer
Diena-cauciuc polibutadienic
Culoare Negru-lucios Galben neagra-mata
Temperatura
110 70 140
[°C max.]
Presiune
16 PN5/GT1 16
[bar]
KTW Yes No No
HTB No Yes No

Gaz conform GW 260 Centrala cu incélzire

Domeniu de incalzire solara TW P . solara (colectoare
i~ Ulei fierbinte Motorina e
utilizare (colectoare plane) de tuburi vidate)
conform EN 590 <
(dupa consultare)
Tab. | — 14
Schema Schema de desfasurare a solicitarii de material
Client Viega Extern

1
o—> Receptionare solicitare
material in centrul service

. y
Completati chestionarul,
procurati fisa datelor de Furnizare informatii Producator/administrator
siguranta —> >

; V

Pregatire date

v

Solicitare material

4
Analiza de laborator Laborant
5
Confirmare la centrul
service
- v

. . Rezultat:
Executarea instalatisig————0 Lo .
’ Informatii catre client

Tab. | —15
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Racorduri tip flansa

La sistemele de presare metalice se pot folosi racorduri cu flansa cu dimen-
siunile 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. | —35 Fig. | — 36

Sanpress Inox Sanpress

Flansa fixa Flansa libera, mobila

Din otel inoxidabil 1.4401 (mansoane de pre- Din otel, suflat cu pulbere de culoare
sare) neagra, cu racord prin presare din bronz
15— 54mm Model 2359 28 — 54mm Model 2259.5
64.0 - 108.0mm Model 2359XL 64 mm (cupru) Model 2459.5XL

XL76.1-108.0mm  Model 2259.5XL

Domenii de utilizare

Instalatii de aer comprimat

Aerul comprimat este unul din mediile cei mai importante din zona industriala
si se intrebuinteaza in cantitati mari, avind calitati diferite. Ca mediu de com-
presie solicita la maxim locurile de imbinare ale tevilor si elementelor de imbi-
nare prin presare. Din acest motiv pe linga siguranta de regim si alegerea sis-
temului de tevi potrivit joaca un rol important pentru asigurarea calitatii aeru-
lui comprimat. Aerul comprimat produs in compresor contine ulei fin distribuit
care apare pe peretii interiori ai conductei si poate deteriora materialul nepot-
rivit. Cuprul sistemelor Profipress / Profipress G si otelul inoxidabil al sisteme-
lor Sanpress Inox / Sanpress Inox G rezista la coroziune.

Garniturile de etansare EPDM montate din fabrica in racordurile prin presare
ale sistemelor Profipress si Sanpress Inox trebuie utilizate la o concentratie a
uleiului de < 25 mg/m3. Daca concentratia de ulei este mai mare, va reco-
mandam sistemele Systeme 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/m?3 >25mg/m?

Profipress /
Sanpress Inox
Profipress G /
Sanpress Inox G

=

16

utilizare HNBR

Sanpress sau FKM
Prestabo 16 FKM
Tab.|—16

Consumator aer com-

3 Clasele de calitate a aerului
primat

Parte din cantitatea de ulei
ISO 8573-1 totala max.

Clasele

Cu reductor de presi-
une si separator ulei si

3
apa [mg/m3]

<0.01
<0.1
<1.0

<5.0

<25.0

o b~ WON =

Tab. | —17

La montarea conductelor de aer comprimat se vor respecta atit normele
in vigoare, cit si dispozitiile asociatiei profesionale privind protectia
muncii.

Compresor aer
comprimat

Sursa Fa. Kaeser

Fig. 1—38
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Instalatii de ape de racire

Pentru transportul apei de racire in cazul multor procese industriale de fabri-
catie se foloseste ca mediu purtator apa sau un amestec de pina la 50 %
apa-glicol. Pentru aceste instalatii de apa de racire se pot folosi sistemele
Profipress, Sanpress Inox si Sanpress.

Pentru utilizare in combinatie cu emulsii de gaurire si racire este necesara
confirmarea din partea Viega Service Center. Sistemul Profipress nu este
potrivit pentru transportul mediilor de racire.

Circuitul apei de
racire

Instalatia hidraulica

Fig. 1—39

Sistemele de conducte cu medii diferite trebuie marcate vizibil in interesul
sigurantei de exploatare si al lucrarilor de intretinere corespunzatoare.
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Instalatie de
pregatire a apei tehno-
logice

Indicatii pentru
laboratoare

Apa pregatita este

mai agresiva chimic
decit apa potabila, din
acest motiv contine mai
multe parti de metal din
sistemele de conducte

Sanpress Inox

Recomandat pentru apa
demineralizata
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Instalatii de apa tehnologica

Apa pregatita pentru procese chimice, medicale sau alte procese se mar-
cheaza cu ,Apa tehnologica“ sau ,Apa tratata“. Este vorba de apa care in
spiritul normelor nu corespunde ca apa potabila*.

Apa pregatita poate fi categorizata in mai multe feluri. Astfel

Apa partial sau complet desalinizata
Apa dedurizata

Apa tratata ulterior

Apa demineralizata sau deionizata
Apa de osmoza etc.

inainte de montare este necesar un studiu de caz si consultarea Viega
Service Center.

Fig. | — 40

Apa complet desalinizata este lipsita de sare si ioni. Are o conductanta mica
si o capacitate de dizolvare mare, motiv pentru care dizolva materialele cu
care intra in contact, de exemplu materialele din teava. La apa dedurizata
ionii de calciu si magneziu ai carbonatilor se inlocuiesc cu ioni de sodiu. La
cupru valoarea pH scazuta creste probabilitatea coroziunii uniforme a supra-
fetelor.

Sistemul Sanpress Inox si elementul de imbinare prin presare apartinind
acestuia sunt foarte potrivite pentru apa complet desalinizata si dedurizata.
Abia daca se dizolva ceva material in aceasta apa — cantitate masurabila cu
greu.
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Instalatii pentru gaze tehnice

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 dupa carac-
teristicile lor. Nu se definesc doar ca gaze, ci si amestecuri de gaze (gaz
metan etc.). Pentru transportul 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 etan-
sare 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/ Profioress G/ Presiune
Sanpress Inox P de regim maxima
Sanpress Inox G o
—— admisa
cu garnitura de T
cu garnitura de Pmax
etansare etansare HNBR
EPDM v [bar]
Aer comprimat v v
Dioxid de carbon CO, uscat - v 16
Azot N, v 4
Argon v v 10
Corgon - gaz de protectie v v 16
Vacuum v v 1,0 mbar
Oxigen v - 10
Gaz metan si GPL - v 5

Tab. | —18

Pentru aplicatii altele decat cele mentionate aici este necesara obtinerea
acordului de la Viega Service Center.

Bloc de repartizare

Pentru gaze tehnice
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Conducta de
alimentare

Pentru gaze tehnice
pentru sudura
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Gazele tehnice se utilizeaza in multe locuri in industrie. in industria chimica de
exemplu dioxidul de carbon este utilizat la producerea frigului sau pentru
curatire cu jet. Oxigenul este utilizat pentru producerea de ozon, azotul si
argonul se utilizeaza in cantitati mari in industria chimica si farmaceutica ca
gaz de protectie la inertizare.

Domeniul analitic, dar si cel tehnic, solicita gaze in cantitati mari si de o mare
puritate. Pentru multe intrebuintari nu ajung calitatile standard sau calitatea
superioara scade datorita unor impuritati ce patrund in ele, datorita existentei
unor locuri de scurgere sau datorita reactiei gazelor cu materialele materiale-
lor folosite la armaturi sau conducte.

Unde se ating hotarele conventionale ale industriei de gaze sunt necesare
gaze cu calitate superioars peste cea normali si de o mare puritate. in gazele
»cele mai curate” se gasesc impuritati 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 datelor procentuale. Cifra in fata
punctului defineste numarul cifrelor de ,,noua“. Cifra de dupa punct defineste
prima cifra care difera de ,noua“.

Exemplu
Azot 3.8 Puritate 99.98 Vol.-%
3 cifre de ,,nouad*“, ultima fiind ,,8
Acetilena 2.4 Puritate 99.4 Vol.-%
2 cifre de ,,nouad“, ultima fiind ,4“




Instalatii de abur de joasa presiune

4 Aplicatii industriale si profesionale - Domenii de utilizare

Sistemul Profipress poate fi utilizat in instalatiile de abur de joasa presiune

doar cu garnitura de etansare FKM.
120°C

Temperatura maxima
Presiune maxima

1 bari

Fig. | — 43

Fig. | — 44

Instalatii de abur de joasa presiune
Profipress S sau

Sistem de )

— Profipress cu element de
B etansare FKM
Denumire Fluor-Elastomer
Domeniu de Instalatii de termoficare
utilizare solare cu tuburi vidate
Culoare neagrd, mata
Dimensiuni DN 12 pina la 108
Tab. |—19

Este necesara consultarea Viega Service Center pentru aplicatii cu tem-

peraturi sau presiuni mai ridicate.

Utilizarea in constructia de nave

Profipress este aprobat pentru constructii de nave. in cazul in care aveti intre-
bari contactati serviciul nostru clienti externi sau departamentul service.

Instalatii pentru
dezinfectarea paturilor
din spitale

Instalatii de abur
de joasa presiune

Cu garnituri de etan-
sare FKM, impreuna
cu armaturi pentru
instalatii de abur
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Ambalaijul

Articolele sunt impa-
chetate izolat in pungi,
si au urmatorul text

tiparit: ,Fara“ cheag

Racorduri prin
presare fara cheag
cu SC-Contur

Se pot recunoaste
dupa punctul albastru

210

Application technology for metallic pipe installation systems - Editia a 3-a

Sanpress Inox/Prestabo Labs-free

in industria de automobile si in atelierele de I&cuire pot fi folosite doar acele
sisteme de conducte care ,,nu contin substante ce distrug lacul (cheaguri)“
cum ar fi silicon, grasimi, ulei, etc. Aceste materiale pot actiona in timpul
procesului de protectie astfel ca pe suprafata lacuita apar probleme de ume-
zire, astfel distrugindu-se lacul.

Daca racordurile trebuie sa fie fara cheag, se va utiliza sistemul ,,Profipress
fara cheag” sau ,Sanpress fara cheag®. Racordurile fara cheag sunt impa-
chetate izolat, si imediat dupa 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 bila
Easytop fara cheag® cu marimile intre 15 — 54 mm.

Fig. | — 45

Racordurile fara cheag nu trebuie aduse in contact cu substantele nocive
lacului precum uleiuri si grasimi!

Fig. | — 46



vie ga 4 Aplicatii industriale si profesionale - Domenii de utilizare

Robineti cu bila Easytop

Robinetii cu bild Easytop sunt potriviti pentru a fi utilizati in instalatiile indus-
triale pentru gaze care nu sunt inflamabile. in toate instalatiile sub presiune si
la toate utilizarile cu gaze care nu sunt inflamabile la temperatura mediului
presiunea maxima de regim este de 10 bari.

Conform fisei de lucru DVGW G 260 pina la PN 5, la solicitarile HTB GT/1
robinetii cu bila Profipress G sunt aprobate pentru gaze inflamabile.

Caracteristici

Lucrari de intretinere, montaj usor
Tehnica de presare pentru lucru rapid fara timpi de inactivitate
Capacele colorate pentru recunoasterea sigura a mediilor.

Recunoasterea
mediilor

Dispozitiv de blocare
pentru unitatea de
intretinere

Fig. | — 47 Fig. | — 48

Sisteme Viega si
robinete cu bila pen-
tru utilizari industriale
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Recomandare material

Cerere oferta privind durabilitatea vie
materialului
Data:
Contact Nume:
Service Center — Consiliere tehnica
Telefon +49 2722 61 1100
Fax +49 2722 61 1101
E-Mail service-werkstoffanfrage@viega.de
(se completeaza de Viega)
Nr. prelucrare Viega: Nr. proiect Viega:
Data: Producator:
Nr. client:
Client / Firma Client final:
(stampila firmei)
Persoana de
contact:
@ | Strada: @ | Telefon:
Cutia postala/Locali- Marime proiect:
tate:
Telefon: Metru liniar Teava
Persoana de contact: Fitinguri
Dimensionare: marcati sistemul Viega cerut cu un ,,x”
s
] @ @ @ @ o
- (%] [%3 0 173 X - a—
ot o Y o o 5} [ [
£ 2] 8 x a x 8 x 8 x (0] 2 o o "
= @ @ c 0 c o c o c 0 @ - S L& 73
@ @ S £ G £ S c © £ @ o8 o= g o
el ¢ 4 @ = b= b - o= ¢ g g% | 2E= 5
2 S3 S RS EoRS) T N T N 83 5 £S5 SNS @
21 %Bse 5 g 53 53 g3 g3 g S8 33 8t 23
® ” a 3 a3 ] [ o] ] a3 » £ o) 85 ST
[
3 2
4 kS
g - . g
N B g g 5 k=
5 o <} S [ S N
k] 8 8 8 g g [
gl s 3 s s s s Sa « Ss Ss =
c 2 2 N N 2 o = aQ
° 50 5 359 50 50 50 Q_g é% %0 50 5 o0
S| 3k 3i 2h S5 2 s 3% ST s s 58l
Q m] Q Q m] Q Q m] Q Q m]
@ Rolul instalatiei complete?
(® | Ce roluri au componentele Viega in instalatie?
Caror medii va fi expus materialul de analizat?
(® | (v rugam anexati fisa datelor de siguranta si fisa de date tehnice)
@ Va puteti astepta la existenta altor componente in mediu?
Exemplu: Aditivi, agenti de curatat, aschii, etc.
Daca da, care? Precizati concentratia.
Cit de mari sunt cantitétile de transportat?
Precizati un procent.
Conditii de exploatare
e Socuri datorita presiunii| QJ Da O Nu
Tonin Stagnare d Da O Nu
® [Prmax Sistem O deschis O inchis
Prin Amplasare O afara O induntru
PHmax
PHmin
Care este durata de viata planificata a sistemului?

Recomandarile noastre se bazeaza pe conditiile de incarcare si exploatare date. Prin asta nu se extinde responsabilitatea
noastra pentru anumite neajunsuri, mai cu seama nu se prelungeste perioada responsabilitatii noastre stabilite de lege.



5Masini de presare

Descrierea sistemului

Utilizare conforma cu destinatia

Siguranta functionarii sistemelor de imbinare prin presare Viega depinde
in primul rand de starea ireprosabila a masinilor de presare utilizate si de
sculele de presare utilizate. Respectati instructiunile de utilizare detaliate,
atasate la cumpararea sculelor de presare. in caz de imprumut sau inchi-
riere trebuie Tnméanate documentatiile complete ale produselor.

Masinile de presare pot fi utilizate la temperaturi de la -5 pana la +40°C
— Temperatura de functionare presupusa.

Daca temperatura se afla fara echivoc sub 0°C, uleiul hidraulic devine
vascos si masinile trebuie sa fie incalzite la temperatura mediului ambiant
fnainte de punerea in functiune. Daca acest lucru nu se intampla, capaci-
tatea de functionare este influentata si sistemul mecanic poate fi deteriorat.

Daca o masina de presare este scufundata complet in apa, ea se trimite
pentru verificare la un atelier de service autorizat.

Independent de reglementarile legale, Viega garanteaza etanseitatea
imbinarilor prin presare conform acordului privind preluarea raspunderii
incheiat cu ZVSHK si BHKS.

Aceasta prelungeste termenul de garantie impus de catre legiuitor atunci
cand sunt utilizate masini de presare si scule de presare Viega.

Fig. W—1

5Masini de presare - Descrierea sistemului

Respectati instructiu-
nile de utilizare!
Domeniu de utilizare

-5 pand la +40°C

Centre service
Pentru intretinere si
reparatii

Acord privind prelua-
rea raspunderii

Masini de presare

Cu actionare de la
retea si
cu acumulator
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Pressgun 5
cu piesa retea

230V - functionare la

retea
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Masini de presare

Sculele de presare sigure si cu intretinere redusa constituie o parte compo-
nenta importanta a ansamblului interconectat Viega. Acestea sunt optimizate
pentru materialele si racordurile prin presare Viega si garanteaza astfel sigu-
ranta si functionalitate la utilizarea pe santiere. Si pentru ca sunt peste tot uti-
lizabile — cu sau fara racord la retea.

Recomandam utilizarea urmatoarelor masini de presare

Pressgun 5 cu piesa de retea
Pressgun 5 cu acumulator
Pressgun 4E

Pistol de presare 4B

Pistol de presare Picco
Picco

PT3-EH

PT3-AH

PT2

Pressgun 5 cu piesa de retea

Fig. W—2

Caracteristici

Pentru toate marimile de racorduri prin presare 12 pana la 108,0 mm
Manevrare optima datorita formei ergonomice a pistolului pentru operare
cu o singura mana

Greutate redusa la 3,5kg (fara falca de presare)

Cap rotativ la 180°

Declansare intarziata, siguranta bolturi, presare fortata si recul automat
Cheltuieli de reduse pentru intretinere si reparatii

Service abia dupa 42 000 de presari
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Pressgun 5 cu acumulator
Masina de presat cu acumulator cu cea mai noua tehnica litiu-ion

Masini de presare
18V/2Ah

Acumulator litiu-ion

Fig. W—3

Cea mai noua tehnica a acumulatoarelor litiu-ion faciliteaza acumulatoarelor
mai mici la aceiasi capacitate o mai buna performanta la temperaturi joase si
fara efect Memory. Prin cresterea rapida a puterii, presarea se realizeaza, in
functie de dimensiunea tevii, in 3 pana la 4 secunde.

Caracteristici
Pentru toate marimile de racorduri prin presare 12 pana la 108,0 mm
Manevrare optima pentru o operare cu o singura mana
Greutate redusa la 3,2kg (fara falca de presare)
Cap rotativ la 180°
Declansare intarziata, siguranta bolturi, presare fortata si recul automat
Cheltuieli de reduse pentru intretinere si reparatii
Service abia dupa 42 000 de presari

Pressgun 5 in set cu falci de presare - complet de livrare

Utilizare pentru
sisteme de imbinare prin
Pressgun 5 Model Nr. articol presare [mm]

Piesa racord

la reteaua de 2293.1 707026
alimentare Metal 15/22/28

Marimi falci de presare

Acumulator 2293.2 707019

Piesa racord
la reteaua de 5393.1 707040

alimentare Raxofix 16/20/25
Acumulator 5393.2 707033

Piesa racord
la reteaua de 2295.1 707163
alimentare

Acumulator 2295.2 707156
Tab. W—1

Fara falci de presare
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Masini de presare
18V/2Ah

Acumulator litiu-ion
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Pressgun Picco — Acumulator

Fig. W—4

Pressgun Picco este cea mai usoara si mica dintre masinile de presare
Viega. Este manevrabil in mod deosebit si faciliteaza lucrul in cel mai mic
spatiu si spatii inguste in constructii in fata peretelui. Este utilizata prepon-
derent pentru montarea sistemelor de instalatii din tevi de plastic Viega si la
lucrarile de reparatii de catre departamentul asistenta clienti.

Falcile de presare Picco au greutatea redusa si din aceasta cauza nu sunt
compatibile cu scule uzuale de presare Viega.

Caracteristici
Pentru racorduri prin presare metalice, marimi de la 12 pana la 35mm
Pentru racorduri prin presare-tevi de plastic, marimi de la 12 pana la
40mm
Manevrare optima pentru o operare cu o singura mana
Greutate redusa la 2,5kg (fara falca de presare)
Cap rotativ la 180°
Siguranta bolturi
Cheltuieli de reduse pentru intretinere si reparatii
Service abia dupa 32000 de presari
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Pressgun 5
Acumulatoare Litiu-lon,

piesa de retea si aparat
fncarcare acumulator

Fig. W—5 Fig. W—6

Fig. W—7

Compatibilitate cu acumulatorul si aparatul de incarcare Pressgun 4
Acumulatoarele si aparatele de incarcare acumulatoare ale aparatului Press-
gun 4 si ale noului Pressgun 5 sunt compatibile.

Compatibilitate cu produse straine

Premisa pentru certificarile sistemelor de conducte Viega o constituie

printre altele verificarea cu succes a tehnici de imbinare conform fisei de

lucru DVGW W 534 de catre unui institut de verificare autorizat. Pentru

aceasta racordurile prin presare au fost realizate exclusiv cu masini de

presare si scule de presare Viega. in cazul in care meseriasul specializat

utilizeaza in practica o masina de presare si scule ale unui alt producator,

este recomandabil, din punct de vedere al sigurantei asumarii raspunde- Certificate de aptitu-
rii, solicitarea unui certificat de aptitudini. Dac3 se poate dovedi in caz de g'r:'szlr‘:s"”'e'” de
reclamatie ca o dauna a aparut datorita utilizarii sculelor de presare ale

altor producatori, Viega va respinge pretentiile de reclamatie.
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Set inele de presare
Cutie pentru set
12 pana la 35mm

Cu
falca de prindere arti-
culata P1

Fara fig.:
42 pana la 54 mm
cu Z2

Inele de presare
64,0 pana la 108,0mm
Cu

Falca de prindere arti-
culatd Z2, livrabila si
ca set in cutie
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Scule de presare

Inele de presare cu articulatie

Inelele de presare patentate Viega si functia de articulatie a falcii de tragere
permit balansarea inelului de presare pana la 180°.

Articulatia faciliteaza presarea la componentele constructive, camine de tevi,
componente de constructii greu accesibile si constructii in fata peretelui.

Pentru sisteme de conducte tevi Viega din metal
Falca de tragere si inelele de presare sunt compatibile cu toate masinile de
presat Viega.

Fig. W—8 Fig. W—9

Pentru racorduri prin presare XL

Pentru sisteme de imbinare prin presare Viega Sanpress Inox XL, Prestabo XL
si Profipress XL (racord prin presare din cupru) de marimi XL: 64,0/76,1/88,9
si 108,0mm.

Fig. W—10



Lanturi de presare/Falci de presare

Fig. W— 11

Fig. W—12
Pentru sistem de Tmbinare prin pre-
sare Raxofix

Adecvat pentru toate masinile de
presare Viega cu exceptia Picco,
Pressgun Picco.

Dimensiuni 12 pana la 63 mm
pentru sisteme din material plastic

Dimensiuni 12 pana la 54 mm
pentru sisteme de Imbinare prin
presare metalice

Fig. W— 14

Pentru sistem de imbinare prin
presare Raxofix

Adecvat pentru toate masinile de
presare Viega cu exceptia Picco,
Pressgun Picco.

Marimi: 16 pana la 63 mm

5Masini de presare - Descrierea sistemului

Lanturi de presare cu
falca de prindere
Pentru Pressgun 5

Marimi XL

Marimi XL: 76,1 pana la 108,0mm
pentru racorduri prin presare
Sanpress XL din bronz

Sisteme de tevi meta-
lice si din plastic

Fig. W—13

Pentru Picco si Pressgun Picco
Dimensiuni 12 pana la 40 mm
pentru sisteme din material plastic
Marimi 12 péna la 35 mm
pentru sisteme de imbinare prin
presare metalice

Sistem de imbinare
prin presare Raxofix

Fig. W— 15

Pentru sistem de imbinare prin
presare Raxofix

Pentru masini de presare Picco,
Pressgun Picco

Marimi: 16 pana la 40 mm
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Compatibilitate

Seturi scule de presare
Falci de presare

Inele de presare
Lanturi de presare

Denumire produs SOM SOM PT2 SOM SOM
Numar model / articol 2299.6/313012 2299.62/449377 2299.9 2299.2 2299.4/262211
Dimensiune [mm] 12-35 15-28 12-35 12-54,14/16 42-54
Bolturi @ [mm] 15 15 14 15 15

v v v v v

Pressgun 5
cu piesa retea

Pressgun 5
cu acumulator

v v v v v

Pressgun 4B
Profipress/G
Seapress
Sisteme Prestabo

Sanpress Inox/G
Sanpress
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SOM/M
2299.4M/315337
42-54
15

Numai mari-
mea 42

Numai mari-
mea 42

Numai mari-
mea 42

Numai mari-
mea 42

5Masini de presare - Descrierea sistemului

1/3

z1 z2 PT2
2296.3/472757 2296.2/472733 2296.2/472740 2497.3XL/562854  2497.2XL
12-35 12-35/16-25 42-108,0/32-63  76,1-108,0 64,0-108,0
14 14 14 14 =

Nu mai este livrabil!

v

v

Profipress/G
Seapress
Prestabo
Sanpress Inox/G
Sanpress

v

v

v v

v v

Prestabo XL
Sanpress Inox/XL
Sanpress Inox G/XL
Profipress XL
(numai racord prin presare din cupru)
Seapress XL
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Compatibilitate

Seturi scule de presare
Falci de presare

Inele de presare
Lanturi de presare

Denumire produs PT2 SOM
Numar model / articol 2296.1 2297.3XL/362959 2297.2XL 2297.1XL/359232 2299.81/490652
Dimensiune [mm] 12-4 76,1-108,0 76,1-108,0 76,1-108,0 16-32
Bolturi @ [mm] - 14 - 14 15

v v v v v

Pressgun 5
cu piesa retea

Pressgun 5
cu acumulator

Numai
marimi
=35mm

Pressgun Picco

v v v v v

Pressgun 4B
Profipress/G

Seapress

Prestabo Profipress XL Sanfix
Sanpress Sanpress XL Fosta/Plus
Inox/G

Sanpress

Sisteme
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SOM

16, 20
15

v

v

Sanfix
Fosta/Plus

PT2
2299.8/357139 2299.41/612191

50, 63
14

v

Sanfix Fosta

5Masini de presare - Descrierea sistemului

2/3

PT2/SOM Picco PT2 PT2 9696.1
2299.7 2484.7 9696.6/469764  9696.7 /469771 20-63
14-63 12-40 20-25 32-63 =
14/15 12 14 14

v - v v v

Sanfix Fosta/Plus

Fonterra L iR
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Compatibilitate

Seturi scule de presare
Falci de presare

Inele de presare
Lanturi de presare

Denumire produs  Set inele de pre- PT2 falci de presare combi
Numér model / articol sare+P1 2096.4/472764  2496.1/622657 2799.7/425302 2298.3
Dimensiune [mm] ~ 2496.3/622664 42-54 12-35 12
Bolturi @ [mm] 12-35 14 12 14 15
12

Nu mai este livrabil!

- v - v v

Pressgun 5
cu piesa retea

Pressgun 5
cu acumulator

Pressgun Picco

= v = / v

Pressgun 4B
Profipress/G
Profipress/G Seapress
Seapress Prestabo
Sisteme Prestabo Fonterra Sanpress Inox/G
Sanpress Inox/G Sanpress
12-22mm
Sanpress Sanfix Fosta/Plus
14-20mm
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PT2 PT2 PT2
5399.8/645380 5399.81/645397 5399.7
16-20 16-32 16-63

14 14 14

v v v

Raxofix

Picco

5384.7

16-40
12

5Masini de presare - Descrierea sistemului

3/3

5396.1
16-63

Numai
marimi
=35mm
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Mentenanta

ingrijire si curitare

Scule de presare

Mandrina falcilor de presare cu rolele de presare se depoziteaza uscat si
curat. Dupa fiecare utilizare curatati masina de presare cu o laveta. Daca este
cazul lubrifiati piesele mobile cum ar fi bolturile si rolele de presare. Partea
utilizata si contururile falcilor de presare se freaca la luciul metalic si se lubri-
fiaza cu ulei in mod regulat cu lana de otel fina sau cu laveta de curatare.

Masini de presare

Siguranta functionarii masinilor de presare si etanseitatea de durata a imbina-
rilor prin presare depind in primul rand de starea sculei masinii de presare.
Masinile de presare Viega reprezinta aparate electro-hidraulice care ating o
presiune presetata in timpul procesului de presare. Numai un sistem hidraulic
etans garanteaza o siguranta in exploatare si fiabilitate.

Ca toate sculele electro-hidraulice si masinile de presare Viega sunt supuse
unui proces natural de uzura. Din aceasta cauza ele trebuie sa fie intretinute
regulat respectiv trebuie sa fie incredintate centrelor service Viega enumerate
pentru inspectie.

Intervale de intretinere masini de presare Viega
Tip Intervale de intretinere

Dupa 40 000 de presari urmeaza o indicatie de Service prin LED-ul indica-
Pressgun 5 tor. Dupa alte 2 000 de presari urmeaza o deconectare de siguranta. intreti-
nere cel tarziu dupa 4 ani.

Pistol de

RSEEEIRIcES Dupa 30 000 de presari urmeaza o atentionare de Service prin LED-ul indi-

Pressgun 4E cator. Dupa alte 2 000 de presari urmeaza o deconectare de siguranta.

Pistol de Intretinere cel tarziu dupa 4 ani.

presare 4B
Tip PT3-AH Dupa 20 000 de presari urmeaza o atentionare de Service prin LED-ul indi-
Picco cator. Dupa alte 2 000 de presari urmeaza o deconectare de siguranta.
Intretinere cel tarziu dupa 4 ani.

Tip PT3-H/EH

tip 2 La fiecare 2 ani.

Model 2478 Cel putin o data anual.

Model 2475 pupél_ 20000 deA pr_eséri Lirmea;é o indicatie a LED-ului.
Intretinere cel tarziu dupa 4 ani.

Tab. W—2



Inele de presare/Falci de presare

5Masini de presare - Descrierea sistemului

Pentru pastrarea capacitatii de functionare, recomandam intretinerea regulata
a inelelor de presare si a falcilor de presare odata cu masinile de presare. Ele-
mentele uzate se inlocuiesc, contururile de presare se ajusteaza si falca de

presare se regleaza din nou.

incepand cu 2012 falcile de presare Viega sunt dotate treptat cu etichete de

intretinere.

:Q3.Q4
20114
NEXT SERVICE

Fig. W— 16

Service scule

Reparatii si intretinere

Austria Konig & Landl
Indu Tools
Belgia
Ridge Tool Europe
Republica Ceha Matl & Bulla
Danemarca Scherer's
Finlanda Alpillan
Franta Fa. Striebel
MEP Hire

Marea Britanie
Broughten Plant Hire and Sales

Grecia Ergon Equipment
Elmes
Italia
O.R.E
Olanda MG Service
Norvegia Grgnvold Maskinservice
Spania Tecno lzqueierdo
Suedia AB Lindstréms
Elvetia Von Arx
Tab. W—3

Rapel de service

Readucerea aminte a
efectuarii intretinerii in
trimestrul al 3-lea 2014

2020 Hollabrunn
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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