Sisteme de tevi de presiune pentru instalatii
de apa potabila si canalizare
RAU-PE 80 si RAU-PE 100

Informatii tehnice - Brosura 303.610 RO

(ne rezervam dreptul de a modifica informatiile din brosura)
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1. Generalitati

1.1 Valabilitatea Brosurii

Aceasta Brosura de informatii tehnice este
valabila pentru tuburile de presiune
REHAU din RAU-PE (PE 80, PE 100)
pentru realizarea retelelor de apa potabila
(apa rece) respectiv de canalizare
ingropate in pamant. Presiunile de lucru
maxim admisibile in instalatiile de
distributia apei, in functie de materialul
tevii si gama SDR, sunt indicate in tabelul
urmator.

Presiuni de lucru admisibile, conform DIN
8074 al un factor de siguranta de 1,25:

PE 80 PE 100
SDR 11 12,5 bari* 16 bari*
SDR 17 8 bari 10 bari**
SDR 17,6 7,5 bari 9,6 bari

* permis de DVGW
** permis de DVGW pentru da > 75 mm

1.2 Materiale
Tevile pentru apa potabila sunt fabricate
din RAU-PE 80 respectiv RAU-PE 100.

Codul de culori apa potabila:

RAU-PE 80:

Culoarea tevii: RAL 9005, negru

Culoarea dungilor RAL 5012, albastru
de pe teava: deschis

RAU-PE 100:
Culoarea tevii: RAL 5005, albastru

semnal

Codul de culori canalizare:
RAU-PE 80 si RAU-PE 100:

Culoarea tevii RAL 9005, negru

Culoarea dungilor
pe teava:

RAL 8023, maro-
roscat

Tevile din RAU-PE 80 si RAU-PE 100 au
caracteristici de aprindere normale
(materiale de constructie categoria B2)
conform DIN 4102, Partea 1.

Tevile REHAU din RAU-PE pot fi imbinate
cu fitingurile disponibile in comert, cu
respectarea tuturor normativelor de
utilizare si montaj uzuale si aplicabile.

1.3 Conditii de calitate / Specificatii
tehnice de livrare

pentru tuburile din RAU-PE 80/
RAU-PE 100:

SR EN 12201

DIN EN 13244

DIN 8074

DIN 8075

DIN 19533

DVGW VP 608

DVGW W 320

DVGW GW 335-partea A2
GKRR 14.3.1 TW

GKR R 14.3.1 AW

Alte Norme aplicabile, cu titlurile lor
complete, sunt enumerate in Capitolul 7
(vezi pagina 14).

Tevile pentru apa potabila din RAU-PE 80
sau RAU-PE 100 sunt marcate cu numarul
de inregistrare la DVGW (Asociatia
germana a industriei gazelor si apei),
indeplinind astfel toate cerintele
specificate in normele enumerate la
pagina 14.

Diagramele, dimensiunile, culorile si
greutatile indicate in aceasta Brosura de
informatii tehnice au valoare orientativa,
pentru prezentarea gamei de produse. In
cazul ca sunt necesare dimensiuni precise
si tolerante pentru proiectare, constructie
sau instalare, va rugam sa luati legatura cu
Biroul tehnic pentru utilizarea produselor,
la adresa:

REHAU Polymer srl
Sos. De Centura 14-16
RO-77180 Tunari-lifov
Tel.: (021) 266 5180
Fax.: (021) 266 5181

Descrierea materiei prime / Rezistenta de lunga durata a materiei prime

Denumirea materialului

Presiunea interioara minima de lunga durata MRS,

conf. SR EN ISO 12162, in MPa

PE 80
PE 100

8,0
10,0

Caracteristicile materiei prime

Caracteristica Metoda de verificare Unit. de masura PE 80 PE 100
Densitate SRENISO 1183 g/cm?® 0,94 0,95
Indicele de fluiditate SR EN ISO 1133 g/10 min. 0,4-1,0 0,2-0,5
la topire MFR

- PE 80/PE 100: (190 °C/5 kg)

Grupa MFR SREN ISO 1872-1 - 010, 005 003, 005
Modulul de elasticitate SR EN ISO 527-2 MPa > 600 > 1000
la tractiune

Rezistenta la tractiune SR EN ISO 527-2 MPa 19 25

la curgere

Rezistenta la tractiune SR EN ISO 527-2 MPa 28 38

la rupere

Alungirea la rupere SR EN ISO 527-2 % > 350 > 350
Coeficientul mediu DIN 53752 10K 2 2

de dilatare termica

0la70)°C

Conductivitatea termica DIN 52612 Partea1 W K'm™ 0,41 0,41
Rezistenta electrica DIN IEC 60093 Q > 10" > 10"

superficiala specifica
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1.4 Domenii nerecomandate / Indicatii
privind siguranta utilizarii

B Tevile pentru apa potabila si canalizare
din RAU-PE nu pot fi utilizate la:

[ distributia apei potabile in interiorul
cladirilor;

[J instalatii pentru gaze.

B Tevile de canalizare (si gaz) din RAU-
PE nu pot fi folosite la transportul apei
potabile sau a altor lichide alimentare.

Bl Montarea tevilor din RAU-PE 80 sau
RAU-PE 100 deasupra solului (in spatii
deschise) este admisa numai daca se
iau masuri speciale de protectie. La
utilizarea lor in astfel de conditii trebuie
sa se tina seama de urmatoarele:

[0 Tevile trebuie protejate de
deteriorari mecanice;

[J Tevile trebuie ferite de radiatii
ultraviolete / lumina soarelui;

[J Se va tine seama de modificarea
lungimii, produse de variatia
temperaturii tevii;

[0 Daca in mod exceptional se
folosesc astfel de tevi pentru
racorduri de serviciu spre
consumator, montate in goluri sau
n alte zone descoperite din
afara cladirii (de exemplu terase,
scari), conducta din aceste zone va
fi montata in mansoane de
protectie.

B Daca traseul conductei de apa trece
alaturi (paralel sau transversal) de tevi
care degaja caldura, se vor lua masuri
pentru ca temperatura tevii s nu
depaseasca 20°C. In cazul amplasarii
in canale deschise teava va fi pozata la
minimum 0,2 m de alte conducte
paralele sila 0,1 m de orice conducta
cu traseul transversal. La conductele
neingropate, la valorile indicate mai
nainte se adauga valoarea tolerantelor
admisibile la pozitionarea tevilor, in
functie de metoda de montaj utilizata.

B Tevile din RAU-PE nu pot fi folosite la
impamantarea utilajelor electrice pentru
ca nu conduc electricitatea. Pentru alte
informatii va recomandam sa studiati
standardele, instructiunile, normele de
lucru si regulile de utilizare relevante,
enumerate la pagina 14.

1.5 Instructiuni pentru alte domenii de
utilizare posibile

B Alimentari publice cu apa
Tuburile pentru alimentare cu apa din
RAU-PE sunt fiziologic si toxic in ordine
conform avizului MSF si destinate
transportului apei potabile.
Pentru alimentarea publica cu apa sunt
autorizate numai tevile de presiune din
PE 80 SDR 11 respectiv PE 100 SDR
11 si SDR 17.

B Alimentari cu apa pentru industrie si
uz privat
Pentru aceste utilizari nu sunt restrictii
privind anumite trepte de presiuni
nominale.

B Alte domenii de utilizare
Tuburile pentru transport apa potabila
sunt colorate si inscriptionare ca atare.
Datorita acestor lucruri, confundarea
tuburilor de transport cu cele pentru
transportul altor medii nu este posibila.
Inainte de a folosi tevile noastre pentru
apa potabila din RAU-PE si fitingurile
aferente la realizarea unor instalatii care
nu sunt pentru alimentarea cu apa
potabila, cum ar fi cele pentru
transportul lichidelor alimentare (sucuri
de fructe, lapte, apa minerald, vin etc),
a lichidelor cu temperatura mare sau
pentru montaj in spatii descoperite,
trebuie controlata compatibilitatea.
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B Conductele pentru irigatii
- Montate ingropate: de zeci de ani
tevile din RAU-PE sunt utilizate cu
succes in acest domeniu. Pentru

instructiuni de montaj vezi la pagina 9.

- Montate descoperite: tevile din
RAU-PE isi pastreaza caracteristicile
functionale neschimbate numai o
durata limitata de timp daca sunt
expuse radiatiilor UV.

B Canalizari sub presiune / canalizari
cu presiune negativa
In special in zonele de munte, acolo
unde o retea de canalizare cu curgere
gravitationala este costisitoare, o
canalizare sub presiune / cu presiune
negativa este alternativa economica.
Aceasta solutie se poate aplica cand:

panta este mica sau inexistenta

solul este inadecvat

distantele dintre cladirile localitatii

sunt mari

se traverseaza zone de protectie a

mediului

panza freatica ridicata

O O oogog

Canalizare sub presiune

mica cu ajutorul agregatelor hidraulice.

La canalizarile sub presiune se diferentiaza doua sisteme:
Canalizari la presiune mare cu ajutorul agregatelor pneumatice si canalizari la presiune

Ambele sisteme pot fi combilnate. Canalizarile cu presiune mare sunt conduse catre
retelele colectoare principale, iar canalizarea cu presiune joasa catre statiile de

camin pentru

pompe (avanradier)
amenajare de

scurgere a apelor
vortiuter

statie de

epurare .
-

pompare.
ﬁ_r ~ aductiune
statie de In?.rc;r{altlat\) cu
antrenare a oglinda libera
depunerilor

O]

| canal colector
I de presiune

Canalizare cu presiune negativa
Canalizare cu presiune negativa

" Bl

in acest caz, canalizarea cladirilor se face gravitational cétre caminul de racord. Cand
s-a ajuns la o cantitate data, ventilul pompei se deschide automat si intraga cantitate
de apa uzata este aspitata catre reteaua propriu-zisa. Apa uzata se strange prin
vacuum in tancuri de unde este pompata catre statia de epurare.

rezervor de vacumare
statie de pompare

—_—
= e
A ventil de descarcare . camin Qe
' inspectie
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—

\

statie de epurare
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B Transportul substantelor agresive

Informatiile privind rezistenta chimica a
tevilor din PE pot fi gasite in Anexa 1a
DIN 8075.

In acest caz se recomanda realizarea
imbinarii tevilor prin sudura cap la cap
sau cu electromufe.

Daca se folosesc alte metode de
imbinare, de exemplu cu racorduri
mecanice din metal, sau cu racorduri
cu strangere si piese de comprimare
confectionate din diverse materiale
plastice, este necesara analiza
rezistentei chimice a fiecarei piese si
garnituri de etansare (protectia
anticoroziva).

In ce priveste transportul unor lichide
periculoase care pot provoca accidente
cu urmari mortale sau rani grave,
utilizarea tevilor din PE si modul de
instalare se poate face numai dupa o
analiza atenta, in colaborare cu Biroul
tehnic REHAU pentru utilizarea
produselor.

Tevile de canalizare sub presiune din
RAU-PE pot fi folosite la transportul
apelor uzate comunale sau industriale.
In cazul canalizarilor industriale, se va
analiza de fiecare data rezistenta
chimica a tubuirilor, fitingurilor si a
armaturilor. Conform DIN 1986, la
canalizarile comunale nu exista limitari.
In cazul transportului lichidelor
agresive, indiferent de modul de pozare
ingopat sau aerian, trabuie respectate
directivele de protectia mediului.
Datorita incarcarii electrostatice, la
transportul benzinelor, a prafului, etc.,
exista risc de explozie. Nu se remarca
incarcari la transportul lichidelor cu
rezistenta specifica < 10° Q x cm. La
transportul amestecurilor de particule
solide si aer, incarcarile sunt
impiedicate, daca umiditatea relativa a
aerului este > 65%. Vezi si Directive de
preintampinare a pericolelor datorita
incarcarii electrostatice, editata de
Asociatia lucratorilor in industria
chimica, Editura Chemie GmbH,
D-69469 Weinheim.

Temperaturi de lucru admisibile

Pe masura ce temperatura de
functionare creste, presiunea
admisibila de lucru scade. In cazul apei
sunt valabile specificatiile indicate in
SR EN 12201, respectiv DIN EN 13244,

Din cauza flexibilitatii mari si a faptului
ca pot fi livrate in colaci de mari
dimensiuni, tevile din RAU-PE pentru
apa potabila pot fi montate usor cu
cele mai diverse metode uzuale: prin
tragere - in tunele / mansoane de
protectie; prin ingropare directa cu
plugul in sol; prin pozare in santuri de
constructie clasica, sau fara sapatura /
transeu.

Din cauza elasticitatii mari, tevile din
RAU-PE pentru apa potabila pot fi
folosite in zone cu sol tasabil (datorita
unor lucrari subterane / minerit) sau in
zone unde pot apare alunecari de
teren. Totusi, in astfel de cazuri trebuie
verificat daca sunt necesare masuri
suplimentare de adaptare sau de
protectie.

Rezistenta chimica buna a tevilor din
RAU-PE 80 si RAU-PE 100 pentru apa
potabila face posibila montarea lor in
terenuri cu sol agresiv.

Montaj prin sdpare si ingropare directa cu plugul

: ~ ¢
Agregat - freza pentru sdparea santului

1.6 Marcarea tevilor

Tevile pentru apa potabila sunt marcate
prin inscriptionare la intervale de 1 m, in
felul urmator (marcare pentru Germania):

Fabricantul: REHAU

Domeniul de utilizare: TRINKWASSER
(APA POTABILA)

Materialul: respectiv PE 80,
PE 100

Grupa MFR: respectiv 003, 005,
010

Simbolul de material reciclabil: L’?)

Norma Europeana: de ex. EN 12201

Dimensiunile: deex.110x 10

Grupa SDR: de ex. SDR 11

Fabrica producatoare: de ex. bra

Masina producatoare: de ex. M13

Schimbul de lucru:  deex. C

Data fabricatiei de ex. 200900

(zi/luna/an):

Numarul de inregistrare

la DVGW (prescurtat): de ex. DVGW-
AU2073

Presiunea nominala: de ex. PN 12,5

Coeficientul total

de calcul: de ex. C=1,25
Lungimea curenta,
in metri (numai la de ex. 0033

colaci):
(Nota: lungimea indicata in metri are caracter
informativ)

Exemplu: A
REHAU TRINKWASSER PE 100 003 &
EN 12201 110 x 10 SDR 11 bra M13

C 200900 DVGW-AU2073

PN 12,5 C=1,25

Numere de inregistrare la DVGW atribuite
tevilor de apa:

la fabrica din Brake (bra):
DG-8136AU2072: d < 50 mm
DG-8141AU2073: 63< d < 160 mm
DG-8146AU2074: d > 180 mm

la fabrica din Neulengbach (nl):
DG-8136A02004: d < 50 mm
DG-8141A02005: 63< d < 160 mm
DG-8146A02006: d > 180 mm

REHAU®
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2. Norme de fabrica / Specificatii

2.1 Tevi din RAU-PE 80 pentru apa potabila

Culoare: RAL 9005 negru
Culoarea dungilor RAL 5012 albastru
transversale: deschis
SDR 11
SDR 17,6 PN125 cuC"=1,25
Presiunea de lucru 7,7 bari cu C"= 1,25 PN 10 cuC'"=1,6
Presiunea de lucru 6 bari cuC"=1,6 Cu poanson de calitate
si numar de inregistrare la DVGW
d s Greutate Articol d s Greutate Articol
mm mm kg/m nr. mm mm kg/m nr.
20 2,0 0,112 131040
25 1,8 0,137 131050 25 2,3 0,171 131100
32 2,0 0,179 131060 32 3,0 0,272 131110
40 2,3 0,285 131070 40 3,7 0,430 131120
50 2,9 0,440 131080 50 4,6 0,666 131130
63 3,6 0,688 131090 63 5,8 1,05 131140
75 4.3 0,976 131150 75 6,8 1,47 131180
90 5,1 1,39 131160 90 8,2 2,12 131190
110 6,3 2,08 131170 110 10,0 3,14 131200
125 71 2,66 131230 125 11,4 4,08 131240
140 8,0 3,34 131210 140 12,7 5,08 131220
160 9,1 4,35 131250 160 14,6 6,67 131260
180 10,2 5,48 134651 180 16,4 8,42 134340
200 11,4 6,79 135211 200 18,2 10,4 134827
225 12,8 8,55 131270 225 20,5 13,1 131280
250 14,2 10,6 135071 250 22,7 16,2 135081
280 15,9 13,2 135091 280 25,4 20,3 135111
315 17,9 16,7 135101 315 28,6 25,6 135121
355 20,1 21,2 135131 355 32,2 32,5 135141
400 22,7 26,9 135151 400 36,3 41,3 135161
*SDR 17, PN 8 cu C = 1,25 conform DIN 8074
2.2 Tevi din RAU-PE 100 pentru apa potabila
Culoare: RAL 5005 albastru semnal
SDR 17 SDR 11
PN10 cuC'=1,25 PN16 cuC"=1,25
PN 8 cuC" =16 PN125 cuC"=1,6
Cu poanson de calitate Cu poanson de calitate
si numar de inregistrare la DVGW si numar de inregistrare la DVGW
d s Greutate Articol d s Greutate Articol
mm mm kg/m nr. mm mm kg/m nr.
20 2,0 0,112 135279
25 2,3 0,171 135289
32 2,0 0,187 135119 32 3,0 0,272 135299
40 2,4 0,295 135129 40 3,7 0,430 135309
50 3,0 0,453 135139 50 4,6 0,666 135319
63 3,8 0,721 135149 63 5,8 1,05 135109
75 4,5 1,02 135159 75 6,8 1,47 135329
90 54 1,46 135169 90 8,2 2,12 135029
110 6,6 2,17 134109 110 10,0 3,14 135039
125 7,4 2,76 135179 125 11,4 4,08 135049
140 8,3 3,46 135189 140 12,7 5,08 135059
160 9,5 4,52 134119 160 14,6 6,67 135069
180 10,7 5,71 135199 180 16,4 8,42 135079
200 11,9 7,05 135209 200 18,2 10,4 135089
225 13,4 8,93 135219 225 20,5 13,1 135099
250 14,8 11,0 135229 250 22,7 16,2 135339
280 16,6 13,7 135239 280 25,4 20,3 135349
315 18,7 17,4 135249 315 28,6 25,6 135359
355 21,1 22,1 135259 355 32,2 32,5 135369
400 23,7 28,0 135269 400 36,3 41,3 135379

YC = coeficient total de calcul operativ

Informatiile tehnice pot suferi modificari.
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2.3 Tevi din RAU-PE 80 pentru canalizari sub presiune

Culoare: RAL 9005 negru
Culoarea dungilor
transversale: RAL 8023 maro-roscat
SDR 17,6 SDR 11 _
Presiunea de lucru 7,7 bari cu C" = 1,25 Presiunea de lucru 12,5 bari cu C" = 1,25
Presiunea de lucru 6 bari cu C" = 1,6 Presiunea de lucru 10 bari cu C" = 1,6
d s Greutate Articol d S Greutate Articol
mm mm kg/m nr. mm mm kg/m nr.
50 4,6 0,666 131000
63 3,6 0,688 131680 63 5,8 1,05 131690
75 43 0,976 131700 75 6,8 1,47 131710
90 51 1,39 131720 90 8,2 2,12 131730
110 6,3 2,08 131620 110 10,0 3,14 131740
125 71 2,66 131630 125 11,4 4,08 131750
140 8,0 3,34 131640 140 12,7 5,08 131870
160 9,1 4,35 131650 160 14,6 6,67 131760
180 10,2 5,48 131660 180 16,4 8,42 131670
200 11,4 6,79 131441 200 18,2 10,4 131451
225 12,8 8,55 131610 225 20,5 13,1 131880
250 14,2 10,6 131770 250 22,7 16,2 131780
280 15,9 13,2 131790 280 25,4 20,3 131800
315 17,9 16,7 131810 315 28,6 25,6 131820
355 20,1 21,2 131830 355 32,2 32,5 131840
400 22,7 26,9 131850 400 36,3 41,3 131860

2.4 Tevi din RAU-PE 100 pentru canalizari sub presiune

Culoare: RAL 9005 negru
Culoarea dungilor
transversale: RAL 8023 maro-roscat
SDR 17 SDR 11
Presiunea de lucru 10 bari cu C" = 1,25 Presiunea de lucru 16 bari cu C" = 1,25
Presiunea de lucru 8 bari cu C" = 1,6 Presiunea de lucru 12,5 bari cu C" = 1,6
d s Greutate Articol d s Greutate Articol
mm mm kg/m nr. mm mm kg/m nr.
50 4,0 0,453 135112 50 4,6 0,666 135272
63 3,8 0,721 135122 63 5,8 1,05 135282
75 4,5 1,02 135132 75 6,8 1,47 135292
90 5,4 1,46 135142 90 8,2 2,12 135302
110 6,6 2,17 135152 110 10,0 3,14 135312
125 7,4 2,76 135162 125 11,4 4,08 135322
140 8,3 3,46 135172 140 12,7 5,08 135332
160 9,5 4,52 135182 160 14,6 6,67 135342
180 10,7 5,71 135192 180 16,4 8,42 135352
200 11,9 7,05 135202 200 18,2 10,4 135362
225 13,4 8,93 135212 225 20,5 13,1 135372
250 14,8 11,0 135222 250 22,7 16,2 135382
280 16,6 13,7 135232 280 254 20,3 135392
315 18,7 17,4 135242 315 28,6 25,6 135402
355 21,1 22,1 135252 355 32,2 32,5 135412
400 23,7 28,0 135262 400 36,3 41,3 135422

" C = coeficient total de calcul operativ
Informatiile tehnice pot suferi modificari.
Dimensiuni mai mari la cerere
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2.5 Posibilitati de livrare

2.5.1 Tevi

panalad =110 mm: Livrare standard:
La cerere:

peste d = 125 mm: Livrare standard:
La cerere:

100 m, in colaci
in bare,de6msi12m
in bare, 12 m

infasurat pe tambur

Capetele tuburilor sunt prevazute cu dopuri de protectie.

Colaci de teava , SDR 17/17,6, cu lungime standard 100 m:

d Diam. interior Diam. exterior Latime Greutate
mm aprox. m aprox. m aprox. m aprox. kg

25 0,65 1,00 0,17 14

32 0,90 1,20 0,30 19

40 0,88 1,20 0,35 29

50 0,60 1,20 0,44 45

63 1,50 2,05 0,28 72

75 1,50 2,00 0,42 102

90 2,40 2,90 0,41 146
110 2,40 3,00 0,54 217
125 2,30 3,00 0,65 277
Colaci de teava , SDR 11, cu lungime standard 100 m:
d Diam. interior Diam. exterior Latime Greutate
mm aprox. m aprox. m aprox. m aprox. kg

20 0,60 0,84 0,17 12

25 0,65 1,00 0,17 17

32 0,90 1,20 0,30 28

40 0,88 1,20 0,35 43

50 0,60 1,20 0,44 66

63 1,50 2,05 0,28 105

75 1,50 2,00 0,42 147

90 2,40 2,90 0,41 213
110 2,40 3,00 0,54 315
125 2,30 3,00 0,66 409
140 2,35 3,00 0,99 508
160 2,35 3,00 1,12 668
180 2,32 3,00 1,24 844
Paleti din lemn - pentru tevi taiate la lungime
d naltime Latime Contine
(mm) (mm) (mm) (buc.)

63 390 1160 83

75 555 1185 102

90 580 1140 69
110 590 1120 48
125 550 1185 34
140 575 1180 30
160 540 1180 20
180 580 1140 17
200 700 1060 15
225 550 1185 10
250 610 1060 8
280 670 1180 8
315 740 1005 6
355 820 1025 6
400 880 860 4

Informatiile tehnice pot suferi modificari.
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2.6 Text pentru licitatii / invitatie de oferta

Tuburi de alimentare cu apa REHAU
din RAU-PE 100, SDR 11 conform SR
EN 12201

Asigurarea calitatii, incercari si control

independent conform:

B Normativul GW 335-A2 si directiva
de control VP 608 a DVGW

Material: Polietilena de inalta densitate

(PE-HD) PE 100

Grupa indicelui de topire: 003

respectiv 005

Culoare: albastru-signal (RAL 5005)

Tuburile sunt inscriptionate conform

agrementului DVGW in functie de locul

fabricarii, astfel:

B DVGW-AU2072 respectiv
DVGW-A02004: d < 50 mm

B DVGW-AU2073 respectiv
DVGW-A02005: 63< d < 160 mm

B DVGW-AU2074 respectiv
DVGW-A02006: d > 180 mn

Pozarea se va efectua conform
standardelor si normativelor in vigoare.

Sursa de informatii: REHAU AG & Co.
(adresa: vezi pe ultima pagina)

Texte pentru licitatii complete pot fi
gasite pe site-ul www.rehau.ro

3. Instructiuni pentru proiectare

3.1 Conditii tehnice pentru personalul
de montaj
Lucrarile de montaj, inclusiv cele de
imbinare prin topire / sudura vor fi
executate sub conducerea si
supravegherea unor persoane competente
si experimentate.
La montaj si control trebuie respectate
cerintele ghidului W400-2 precum si
Normativele asociatiilor tehnice de profil,
precum si Regulamentele in vigoare
pentru: Protectia muncii; Circulatia pe
drumurile publice; Regulile generale pentru
lucrarile de constructii emise de VOB
(Procedurile de contractare pentru lucrarile
de constructii), Partea C in conformitate
cu DIN 18300, DIN 18303 si DIN 18307.
Intreprinderile care executd montajul
conductelor trebuie sa posede calificarea
necesara si sa prezinte dovezile
corepunzatoare in acest sens. Dovada
calificarii o constituie Autorizatia
Intreprinderii de montaj, eliberata de
DVGW, conform Fisei tehnice GW 301,
respectiv a Fiselor 330 si 331 a DVGW.
O importanta deosebita se va da
respectarii Directivei EC (Comisiei
Europene) 92/57/ EEC precum si a
Conditiilor de lucru specifice zonei
santierului (emise de Primaria / Autoritatea
competenta).

3.2 Instructiuni pentru transport si
depozitare

Transportul

Inainte de incarcare, se va curata bine

suprafata platformei mijlocului de

transport, pe care se aseaza tevile.

Nu se admit varfuri / muchii ascutite: cuie,

suruburi etc care sa iasa deasupra

suprafetei de sustinere. Toate tevile

trebuie sa se sprijine pe intreaga lor

lungime, fara sa atarne dincolo de

suprafata de sustinere a vehiculului.

Tevile vor fi legate, pentru a nu aluneca

in timpul transportului.

Cand sunt incarcate sau descarcate, tevile

nu au voie sa fie trase pe / peste varfuri

sau muchii ascutite. De asemenea, se

interzice tararea tevilor pe sol.



Depozitarea

Tevile din RAU-PE pentru apa potabila pot fi
depozitate in bataia soarelui numai pentru o
durata limitata. In baza experientei putem
afirma ca depozitarea in aer liber pe o
perioada de max. 2 ani in conditiile climatice
din Europa centrala nu influenteaza negativ
rezistenta tevilor.

Pentru perioade mai lungi de depozitare in
aer liber, sau in regiuni cu radiatie solara mai
puternica - cum ar fi la malul marii, in tarile
Mediteraneene / sudice sau la altitudini peste
1500 m, depozitarea trebuie facuta intr-un loc
acoperit / umbrit. In cazul acoperirii cu o
prelata netransparenta trebuie luate masuri
care sa asigure o buna aerisire a tevilor si
fitingurilor, pentru evitarea supraincalzirii si
deformarii lor. Nu se admite acoperirea cu
prelate / folii transparente.

Durata depozitarii poate fi insa nelimitata
daca se face intr-un loc ferit de bataia directa
a razelor soarelui. Locul de depozitare trebuie
sa fie neted si sa sustina tevile pe toata
lungimea lor.

In timpul depozitarii tevile nu trebuie sa stea
pe suporti cu muchii sau varfuri ascutite - de
ex. pe pietre.

Garniturile de etansare trebuie depozitate
intr-un loc racoros, ferite de bataia directa a
soarelui.

Inaltimea stivei de tevi va fi de max. 1 m.
Stiva trebuie sa fie sprijinita lateral, pentru a
impiedeca rostogolirea tevilor.

Stiva cu inaltime max 1 m trebuie
sprijinita lateral

max. 1 m

Se va evita contactul cu substante
agresive / daunatoare (vezi suplimentul 1
la DIN 8075).

Colacii de teava vor fi depozitati in pozitie
orizontald, individual (nu suprapusi!) pe o
suprafata neteda, fara pietre.

Se vor lua masuri pentru ca tevile si
fitingurile sé nu se murdareasca la
interior in cursul depozitarii.

in acest scop capacele de protectie de la
capetele tevilor se vor scoate numai la
monta;.

4. Instructiuni pentru montaj

4.1 Lucrarile de sapatura

Dimensiunile santului influenteaza
marimea si distributia solicitarilor produse
de pamant si de circulatia rutiera, in
consecinta capacitatea portanta a
conductei. Talpa / fundul santului va avea
o latime egala cu diametrului exterior al
tevii plus spatiul de lucru eventual necesar
(spatiul de lucru minim conf. DIN 4124).
Fundul santului trebuie sa aiba latimea si
adancimea conform proiectului, dar
realizate astfel incat conducta sa se
sprijine pe toata lungimea ei. Solicitarile
produse de rezemare trebuie distribuite
cat mai uniform posibil, neadmitandu-se
reazemele punctiforme / ascutite.

Fundul santului nu trebuie afanat. Solul
afanat sau coeziv de pe fund trebuie
indepartat si inlocuit cu un strat de sol
necoeziv sau chiar cu un pat de asezare.
Solul eventual afanat din gresala trebuie
reparat prin compactare.

Daca solul este pietros sau stancos,
fundul santului trebuie adancit cu cel putin

0,1 m sub nivelul prevazut in proiect iar
stratul astfel indepartat trebuie inlocuit cu
pamant fara pietre. Pentru patul de
asezare se poate folosi nisip, pietris
marunt sau pamant cernut, asternut cu o
grosime corespunzatoare si apoi
compactat.

In portiunile cu pant4 se vor lua masuri
pentru stabilizarea stratului de sustinere
de pe fund, impotriva spalarii - de exemplu
montand ancore transversale. In caz de
necesitate se va prevedea si o scurgere /
drenaj pentru apele accidentale.

Pereti din beton

Daca tevile sunt pozate in teren mlastinos,
sau in care nivelul apei freatice poate avea
mari variatii, sau sub portiuni de drum de
circulatie, trebuie indepartate din sol
obiectele solide / mari care ar putea afecta
rezemarea conductei, pana la o adancime
suficient de mare sub suprafata de
asezare a tevii.

Daca fundul santului este din sol instabil
cu continut mare de apa, sau la trecerea
prin zone de soluri cu caracteristici
portante diferite, trebuie luate masuri
pentru fixarea / consolidarea conductei,
de exemplu prin depunerea unui strat de
pietris marunt pentru sustinerea tevii.

4.2 Verificarea tevilor si a
componentelor conductei
nainte de montaj se vor verifica tevile si
celelalte componente ale conductei,
pentru a descoperi eventuale deteriorari
aparute in cursul transportului si
depozitarii.
Nu sunt admise la montaj tevile si alte
componente cu deteriorari ale suprafetei /
peretelui, cum ar fi: taieturi, zgarieturi,
cojiri etc, cauzate de obiecte ascutite, care
ajung la o adancime mai mare de 10% din
grosimea peretelui.

4.3 Manevrarea colacilor de teava
Tevile din RAU-PE cu diametre pana la
180 mm pot fi livrate sub forma de colac.

in cazul desfasurarii din colac sau de
pe un tambur, dupa desfacerea
legaturii care il tine lipit, capatul tevii va
sari in afara cu putere (ca un arc). Daca
nu i se da atentie, acest fenomen poate
produce accidente, intrucat la tevile cu
diametru mare fortele care apar sunt
mari.

Teava poate fi desfasurata din colac in mai
multe feluri.

Tevile cu diametrul exterior de max. 63
mm pot fi desfasurate din colacul mentinut
n pozitie verticala (cu axa orizontald).
Pentru tevile cu diametre mai mari se
recomanda folosirea unui dispozitiv de
desfasurare. Colacul se asaza orizontal pe
0 masa rotitoare iar teava este trasa

manual sau cu ajutorul unui autovehicul
care se misca cu viteza mica. Figurile de
mai jos arata dispozitive de desfasurare cu
axa orizontald si verticala.

Asigurati-va ca teava nu este desfasurata
n spirald / rasucita, altfel se poate frange.

4.4 Raza minima de indoire
Flexibilitatea mare a tevii din RAU-PE, fie
sub forma de colac, fie de bucati drepte,
usureaza mult montajul / pozarea ei pe
traseu. Diversele obstacole mici pot fi
ocolite iar schimbarile de directie cu unghi
mic ale traseului santului pot fi rezolvate
simplu prin indoirea tevii, fara a mai fi
nevoie de coturi / fitinguri. In astfel de
cazuri trebuie nsa respectata o raza
minima de indoire functie de temperatura
de montaj, cu valorile indicate in tabelul
urmator:

Temperatura Raza minima
de montaj de indoire R
20°C 20 x d
10°C 35xd

50 x d

Scaderea elasticitatii tevii la temperaturi
mici face ca desfasurarea ei din colac sa
nu mai fie tot asa de usoara in jurul
temperaturii de inghet a apei. Aceast
neajuns se poate evita prin incalzirea
colacului cu aer cald sau abur (la max.
80°C!) inainte de a-l desfasura. Se
recomanda tinerea / depozitarea colacului
intr-o hald/ baraca / cort incalzit, inainte de
a desfasura teava si a o aseza in sant.
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4.5 Strivirea tevii

Conform DVGW - nota GW 332, pentru
lucrari de racord si reparatii este permisa
obturatea locala a retelei prin strivire.
Indicatiile notei terbuie respectate cu
strictete. Experiente din practica sunt
disponibile (incepand cu 1976) pentru
<160 mm sis <10 mm.

4.6 Taierea tevilor la lungime
Tevile pot fi taiate fie cu un cutit, fie cu un
fierastrau cu dinti mici.

intotdeauna trebuie asigurats .
perpendicularitatea taieturii pe axa tevii. In
acest scop se recomanda folosirea unui
Dispozitiv de prinderea tevii pentru taiere.

Bavurile si marginile neuniforme ale
taieturii trebuie indepartate cu ajutorul unui
sabar sau cu alta scula similara.

Oricand se taie o teava la lungime, trebuie
sa se tin@ seama de variatia viitoare a
lungimii ei din cauza schimbérilor de
temperatura la care va fi supusa, conform
capitolului 6 din aceasta Brosura de
informatii tehnice (vezi pagina 13).

O bucata cu anumita lungime, taiata dintr-o
teava care a fost tinuta la soare si s-a
ncalzit, se va scurta dupa o sedere in
santul mai rece. De ex, o teava de 10 m se
va scurta cu 60 mm dupa ce se raceste cu
30° (sa zicem de la 40° la 10°C).

La o teava pozata in aer liber sau intr-o
alta teava / manson de protectie,
scurtarea provocata de variatia
temperaturii poate provoca forte de
tractiune foarte mari in reazemele fixe.
De aceea, la proiectarea intregului
traseu al conductei trebuie tinut
obligatoriu seama de variatiile
temperaturii.
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Trebuie avut in vedere in timpul taierii ca
tuburile sa nu fie tensionate (pericol de
accident!). Teava trebuie fixata totusi ca sa
nu alunece in timpul taierii. Foarte des in
practica, in locul de taiere apar tensiuni
locale. Tuburile cu perete mai gros de 10
mm se rup de regula din cauza propriei
greutati daca nu sunt sustinute. Materialul
nu este afectat, insa recomandam ca apoi
capatul tubului sa fie indreptat apoi
printr-o noua taiere.

4.7 imbinérile prin sudura

Tevile din RAU-PE 80 sau RAU-PE 100

pentru apa potabila pot fi imbinate prin

urméatoarele metode de sudura:

B Imbinarea cap la cap, prin termofuziune

B imbinarea prin electrofuziune (vezi
pag.11).

Zona de teava topita la sudura trebuie
protejata de vant si ploaie pentru a nu se
raci prea brusc.

Sudura poate fi facuta la orice
temperatura exterioara / pe orice vreme,
daca se mentine temperatura peretelui
tevii la o valoare potrivita, prin metode
cum ar fi preincalzirea sau alte masuri
organizatorice (de exemplu efectuarea
operatiei intr-un cort inchis). Inaintea
executiei imbinarilor propriu zise ale
conductei, se recomanda efectuarea unor
suduri de proba in conditiile reale
existente la fata locului (vezi Norma DVS
2207, Partea 1). Toate piesele care
urmeaza a fi sudate impreuna: tevi, mufe,
chiar si racordurile cu rezistente inglobate
(daca se poate) trebuie sa aiba aceiasi
temperatura.

Daca teava a fost incalzita neuniform de
soare, zona de topire trebuie acoperita /
umbrita din timp, pentru ca in momentul
sudurii sa aiba o temperatura uniforma.

Tevile din RAU-PE livrate in colac vor avea
imediat dupa desfasurare o sectiune
ovala. De aceea, inainte de sudura,
capetele respective trebuie introduse
intr-un Dispozitiv cu cleme de rotunijire.
Zonele de teava care se topesc nu trebuie
deteriorate cu ocazia rotunijirii.

Tnainte de topire capetele tevilor vor fi bine
curatate de orice murdarie, unsoare, span
etc.

Pentru ca sa nu apara vreo tensiune locala
n portiunile topite, la toate metodele de
imbinare prin topire trebuie folosite
dispozitive care prind si fixeaza capetele /
piesele, pana ce se racesc complet.

Operatia de imbinare prin topire trebuie
supravegheata tot timpul, pana la
terminarea lucrarii.

imbinarile trebuie s corespunda la
probele specificate in Instructiunile 2207
ale Dvs., Partea 1.

Se recomanda inregistrarea tuturor
parametrilor de lucru cu care s-a realizat
fiecare imbinare. In cazul acestor
inregistrari se vor respecta si conditiile
respective impuse de Beneficiarul lucrarii /
conductei.

4.7.1 imbinarea cap la cap prin
termofuziune

Descrierea metodei

In principiu, orice teava din PE cu
grosimea peretelui mai mare de 3 mm
poate fi imbinata cu aceasta metoda.
Atentie la compatibilitatea indicilor de
fluiditate ale materialelor celor doua piese
care se sudeaza.

Capetele tevilor sunt incalzite cu ajutorul
unei placi de incalzire si presate una pe
cealalta astfel ca sa se sudeze impreuna
(vezi figura). Pentru a reduce numarul
parametrilor necunoscuti (de ex. variatia
grosimii peretelui, erori de circularitate
etc.), care ar putea dauna procesului de
sudura, se recomanda aplicarea aceastei
metode numai la tevi cu diametrul exterior
mai mare de 90 mm.

Placa incalzitoare

Teava ?_

%
< k

Teava

T\N\l
el

Lucrari pregatitoare pentru sudura prin
topire

Se introduc capetele tevilor in Dispozitivul
cu cleme al Masinii de sudura prin
termofuziune, apoi se aliniaza si se strang.

Capetele celor doua tevi sunt planate
simultan de doua cutite rotitoare.




Dupa planare se trage Dispozitivul de
planare in afara si lateral, apoi se
indeparteaza spanul.

Efectuarea sudurii

Se introduce Placa incalzitoare intre
capetele tevilor. Suprafetele ce urmeaza a
fi lipite sunt aliniate fortat, apoi apasate cu
o forta mica si incalzite pana la
temperatura de topire.

Dupa ce trece timpul de incalzire, Placa
incalzitoare este retrasa si Masina de
sudura apasa capetele unul catre celalalt.
Cu aceasta ocazie apar umflaturi ale
imbinarii la interiorul si exteriorul tevii
(specifice acestei metode).

Echipamentele folosite la sudura prin
termofuziune trebuie sa corespunda
cerintelor specificate in Instructiunile 2208
ale DVS, Partea 1, si sa permita executia
perfecta a imbinarii. Pentru alte informatii
asupra metodei de sudura cap la cap prin
termofuziune - vezi Instructiunile 2207 ale
Dvs., Partea 1.

4.7.2 imbinarea prin electrofuziune cu
rezistente inglobate in mufe

Descrierea metodei

Capatul tevii si fitingul sunt incalzite cu
ajutorul unor rezistente electrice inglobate
in mufa fitingului, ceea ce produce topirea
si lipirea lor (vezi schita de mai jos).

Pregatire
{ s
i
__________ 2227 7
Mufa Teava
AM
o 1 o
imbinarea realizata

Tevile din RAU-PE 80 si RAU-PE 100 pot fi
imbinate cu orice fiting construit
corespunzator, indiferent de la ce
fabricant.

Diversele sisteme de sudura prin
electrofuziune cu rezistente inglobate,
existente pe piata, nu sunt toate
compatibile intre ele. De aceea, inainte de
efectuarea operatiei de sudura trebuie
atent verificata compatibilitatea electrica a
Generatorului de sudura, care produce si
regleaza curentul electric de sudura, cu
caracteristicile fitingurilor alese.

Pentru corecta desfasurare a procesului
de electrofuziune trebuie respectate atat
instructiunile de folosire ale Generatorului
de sudura cat si cele ale furnizorului de
fitinguri.

Cabilurile electrice cu care se leaga
Generatorul de sudura la mufa care se
sudeaza trebuie sustinute bine /
corespunzator, astfel ca sa nu fie trase /
solicitate de propria lor greutate. Trebuie
avuta in vedere curatirea contactelor
nainte de inceperea lucrului.
Generatoarele de sudura din ultima
generatie recunosc automat
caracteristicile fitingului la care se leaga si
in baza lor desfasoara automat procesul
de sudura corect. Daca Generatorul este
de tip mai vechi si nu are functia de
memorare a informatiilor despre procesul
de sudura, care apar pe ecranul
generatorului, ele vor fi inregistrate manual
intr-un registru de lucru.

In orice caz trebuie respectate
instructiunile fabricantului de fitinguri si
cele ale Generatorului de sudura referitor
la duratele operatiilor de sudura si de
racire.

imbinarile prin topire pot fi realizate in cele
mai bune conditii daca se folosesc
Generatoarele REHAU de sudura si
fitingurile REHAU pentru electrotopire (vezi
prezentarea gamei de produse respective
in Brosura noastra de informatii tehnice
304.300).

Pregatirea operatiei de sudura prin
electrofuziune cu mufe.

Pregatirea sudurii este una din cele mai
importante faze de lucru.

Trebuie respectate intocmai instructiunile
fabricantului de fitinguri, pe care le gasiti in
fiecare cutie cu fitinguri.

in conformitate cu DVS 2207 Partea 1,
toate murdariile mari se indeparteaza de
pe zona tevii care urmeaza a fi sudata.
Urmeaza apoi indepartarea unui strat cu
grosime 0,2 mm de pe suprafata
exterioara a tevii, in zona de sudura,
efectuand o singura rotatie a Dispozitivului
rotitor de cojire.

Nu se admite supracojirea prin efectuarea
mai multor rotiri ale Dispozitivului de
cojire, sau cu alte scule de cojire.

Imediat inainte de sudura, zona cojita de la
capatul tevii va fi curatata cu o carpa
curata. Nu se admite murdarirea zona de
sudura cu particole / impuritati aduse cu
céarpa din alte zone ale tevii.

Va rugam sa notati ca Dispozitivul rotativ
de cojire se uzeaza cu timpul si din
aceasta cauza necesita o intretinere
regulata.

Pregatirea operatiei de sudura a
calaretilor cu gauritor

Spre deosebire de indicatiile de mai
fnainte privind sudura mufelor prin topire,
la sudura prin electrofuziune a calaretilor
cu gauritor pe teava din RAU-PE pentru
gaze se permite folosirea unui sabar
manual pentru pregatirea sudurii.

Restul instructiunilor pentru pregatirea
sudurii, prezentate mai inainte, raman
valabile.
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4.8 imbinarile mecanice

4.8.1 imbinare cu etansare prin
comprimare

Tevile din RAU-PE se pot lega repede si

sigur cu fitinguri de comprimare REHAU.

Pentru diametrele tevilor pana la d125

exista agrement DVGW (vezi programul de

accesorii in brosura 304.300).

4.8.2 imbinarea cu flanse

Imbinarile cu flanse se folosesc in general
pentru cuplarea unei tevi din RAU-PE cu
alta teava din alt material, sau cu robineti
si fitinguri de metal (cu exceptia tevilor de
bransament pentru consumatorii casnici).
In cazul cuplarii cu robineti sau fitinguri
metalice, trecerea de la PE la metal trebuie
facuta la o distanta de cel putin 30 cm de
robinet sau fiting. In felul acesta teava din
PE va fi ferita de eventualele forte care pot
apare 1n cursul functionarii robinetului sau
fitingului.

Fitingurile din fonta si robinetii sau
fitingurile grele trebuie sa fie rezemate
individual, astfel ca greutatea lor sa sa nu
fie preluata de conducta.

Montajul unui racord mufa cu flansa (piesa
E-KQ), se face astfel:

Se pregateste capatul tevii din RAU-PE
pentru sudura (prin sabaruire, curatare,
marcarea lungimii de patrundere) apoi se
infige pe el mufa sudabila.

Se introduce flansa pe gatul racordului si
apoi gatul este introdus in gaura libera a
Mufei sudabile.

In timpul sudurii Flansa trebuie sustinuta
independent, pentru ca greutatea ei sa nu
produca tensiuni in zona de imbinare /
topire.

Operatia de sudura / imbinare Gat-Mufa-
Cap teava se executa asa cum s-a aratat
mai inainte.

Dupa trecerea timpului de racire prescris,
se asambleaza contraflansa piesei E-KQ.
Se centreaza garnitura de etansare intre
fetele celor doua flanse, se introduc
suruburile de strangere si se strang cat
mai uniform, intr-o succesiune bazata pe
regula opozitiei diagonale.

Trebuie verificat ca piesa E-KQ si teava
sunt corect aliniate / coaxiale!
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4.8.3 imbinarea prin strivire

imbinarea prin strivire se poate folosi
pentru tevi din RAU-PE cu diametrul
exterior de la 90 la 225mm.

Imbinarea cu presetupa se bazeaza pe
forta de aderenta si frecare produsa de o
garnitura din cauciuc. Spatiul liber dintre
capatul tevii si opritorul din fitingul turnat
serveste la preluarea dilatarii tevii.

Manson
J Z : de sprijin

- Joc (spatiu pentru dilatare)\

—— e
(Muchia) debavurata

La montaj se vor lua masuri pentru ca
temperatura tevii sa nu fie mai mare decat
cea a santului; altfel, exista pericolul ca
feava sa se raceasca excesiv, ceea ce 0
face sa se scurteze si capatul ei sa iasa
afar din fiting. Tn fitingurile cu flansa,
turnate, cu etansare prin compresiune, se
introduc numai capete de tevi din RAU-PE
sprijinite la interior cu mansoane din otel
inox V2A.

Pentru exemplificarea modului de lucru
vom continua cu exemplul de mai sus:
Demontati suruburile piesei E-KQ de pe
partea mufei, impingeti inelul de
comprimare / etansare pe capatul celei de
a doua tevi (care in prealabil trebuie
debavurat - nu sanfrenat).

Acuma impingeti teava pana atinge
opritorul interior al piesei E-KQ, apoi
retrageti-o putin pentru ca sa apara
susamintitul joc (spatiu pentru dilatare).
Inainte de a cupla un racord cu presetupa
la o teava din PE, pe capatul ei trebuie
introdus un manson de sprijin din otel, pe
care il fixati acolo prin infigerea unei pene
inclinate speciale. Capatul penei, ramas
afara din teava, trebuie taiat cu ajutorul
unui bomfaier.

Inelul elastic de etansare este acum
pozitionat si prin strangerea suruburilor,
inelul de compresiune (presetupa) il va
apasa pe teava.

Acest tip de imbinare poate transmite
catre mufa piesei E-KQ doar forte axiale
mici.

4.8.4 imbinarea cu cleme

Fitingurile cu inel de etansare prin
compresiune, din metal sau plastic, se pot
folosi la imbinarea tevilor din RAU-PE cu
un diametru exterior max. 63 mm.

Se vor folosi numai racordurile care
satisfac cerintele specificate in Normele
DIN 8076 si DVGW-VP 600.

Se vor respecta instructiunile furnizorului
de racorduri.

4.9 Proba de presiune a conductei
Inaintea punerii in functiune, conducta de
apa potabila montata / terminata trebuie
supusa probei la presiune conform SR EN
805 respectiv normei de lucru DGW
W400-2.

Toate imbinarile sudate trebuie sa fie deja
racite. Se recomanda verificarea
etanseitatii instalatiei existente la
consumator Tnainte de a gauri conducta
magistrala.

Pentru evitarea eventualelor neplaceri,
recomandam ca lungimea portiunilor de
retea supusa probei sa fie de lungime
optima. De asemenea, reteaua trebuie
acoperita numai atat incat temperatura
exterioara sa nu influenteze rezultatul
probei. Trebuie luate masuri pentru ca
imbinarile sudate sa fie cat mai vizibile in
timpul probei de presiune.

4.10 Protectia anticoroziva a pieselor
metalice
Substantele protectoare anticorozive care
se aplica la cald, precum si cele care
contin diluanti, nu trebuie sa vina in
contact cu tevile din RAU-PE. Tevile din
RAU-PE trebuie ferite si de contactul
direct cu eventuale substante protectoare
sau de etansare care contin grasimi /
uleiuri, prin invelirea lor in mansoane / folii
impermeabile la grasimi.
De regula, protectia anticoroziva a
racordurilor cu componente metalice se
face numai dupa efectuarea probei de
presiune.
Vopsirea tevilor, de exemplu cu bitum,
poate provoca degradarea calitativa (a
mirosului si gustului) apei potabile.



4.11 Umplerea santului dupa montarea
conductei
Daca teava a stat in bataia soarelui si
temperatura ei este mult mai mare decat
temperatura santului, umplerea santului se
va face in etape: mai intai se asterne peste
teava un strat subtire de pamant fara
pietre mari (granulatie max. 22 mm).

n continuare se umple santul cu pamant
fara pietre, in straturi depuse succesiv si
compactate manual, pana la aprox. 0,3 m
deasupra conductei. Daca pamantul
excavat din sant nu e corespunzator, se va
aduce din alt loc un material / pamant bun
pentru umplutura.

Partea de sus a santului se va umple
conform Instructiunilor ZTVA-StB98.

Se pot folosi si utilaje mecanice / terasiere,
daca se respecta inaltimile admisibile de
acoperire / umplere.

5. Documentatia cu masuratorile si
traseul conductei

Pozitia componentelor conductei
terminate trebuie masurata si inregistrata
pe planuri de situatie conf. DIN 2425
"Recomandari de intocmirea
documentatiei pentru retele de alimentare
cu gaze si apa".

Pentru a usura identificarea conductei cu
ocazia unor lucrari ulterioare de sapaturi,
deasupra ei se poate pune banda de
marcaj.

6. Modificarea lungimii tevii ca urmarea a variatiei de temperatura

Modificarea lungimii la tevile din RAU-PE datorita variatiei temperaturii este mai mare
decat la tevile metalice.

Variatia maxima de lungime A L se calculeaza tinand sema de urmatoarele:

B temperatura din perioda montajului tevii (T1);

B temperaturile minima si maxima a peretelui tevii, previzibile in cursul exploatarii
conductei (T2);

B coeficientul de dilatare lineara = 2.0 x 10*K™

Exemplu de calcul:

Formule generale:

AL[m]=L[m]x AT [K]x a[10*K"] in care AT = [T2 - T1| [K]

Diferenta intre temperaturile de
exploatare si de montaj

Lungimea tevii: 5m
Temperatura de montaj: +15°C
Temperatura minima a peretelui tevii, presupusa: + 5°C 10K

Temperatura maxima a peretelui tevii, presupusa: +20°C 5K

AL =5mx 10K x2.0x10*K" =10 mm
AL, =5mx 5Kx2.0x10*K"= 5mm

Contractia maxima:
Alungirea maxima:
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7. Norme tehnice, Standarde,
Recomandari, Instructiuni

Literatura de la DVGW
Brosuri publicate de DVGW Deutscher
Verein des Gas- und Wasserfaches e.V.
(Asociatia germana a industriei gazelor si
apei)

Postfach 140362

53058 Bonn

Distribuite de Wirtschafts - und Verlags
GmbH
Gas und Wasser
Postfach 14 01 51
D-53056 Bonn

Regulamente tehnice emise de DVGW
(Fise tehnice si Instructiuni)

GW301 Criterii de calitate pentru
intreprinderile care monteaza
conducte

W 320 Alimentari cu apa. Tevi din
PVC, HDPE si LDPE rigid.
Fabricarea, asigurarea calitatii
si verificarea tevilor din PVC-
U (clorura de polivinil rigida),
HDPE si LDPE pentru
alimentari cu apa.

Conditii pentru imbinari si
fitinguri.

W 400-2 Constructia si probarea
instalatiilor de distributie a
apei

GW 330 imbinarea tevilor prin topire
si instalarea tevilor si
fitingurilor din polietilena (PE
80, PE 100 si PE-Xa) pentru
instalatii de gaze si apa -
scolarizarea si examinarea
personalului.

GW 331 Supravegherea realizarii
imbinarilor de teava din HDPE
pentru conducte de
alimentare cu gaze si apa.

Proiect de Norma DVGW: Principii de
control
VP 600 Adaptor metalic pentru tevi
din HDPE (polietilena cu mare
densitate) pentru instalatii de
gaze si apa potabild; conditii
si verificari.

VP 608 Tevi din polietilena HDPE (PE
80 si PE 100) pentru instalatii
de gaze si apa potabilg;
conditii si verificari.
Standarde DIN

Publicate de: Deutscher Institut fuer
Normung e.V.

Burggrafenstrasse 6
D-12623 Berlin

Distribuite de: Beuth Verlag GmbH
Burggrafenstrasse 4-7
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Standarde DIN

DIN 2425

DIN 4102
Partea 1

DIN 4124

DIN 8074

DIN 8075

DIN 8075
Anexa 1

DIN 8076
Partea 1

DIN 18300

DIN 18303

DIN 18307

DIN 19533

DIN 52612
Partea 1

Documentatia pentru retelele
de alimentare cu gaze si apa

Inflamabilitatea materialelor
si componentelor de
constructie; Materiale de
constructie, terminologie,
conditii si probe

Santuri si canale; Panta
taluzului; Sprijinirea peretilor;
Latimea spatiului de lucru

Tevi din polietilena (PE) - PE
63, PE 80, PE 100, PE-HD;
Dimensiuni

Tevi din polietilena (PE) - PE
63, PE 80, PE 100, PE-HD;
Conditii tehnice generale,
Probe

Tevi din polietilena de mare
densitate (HD PE); Rezistenta
chimica a tevilor si fitingurilor

Conducte din mase termo-
plastice pentru instalatii cu
presiune; Imbinari cu cleme
pentru tevi din polietilena (PE);
Conditii tehnice generale,
Probe

Metodologia VOB de
contractare a lucrarilor de
constructii, Partea C:
Specificatii tehnice
generale pentru lucrarile de
constructii (ATV); Sapaturi

Metodologia VOB de
contractare a lucrarilor de
constructii, Partea C:
Specificatii tehnice
generale pentru lucrarile de
constructii (ATV); Lucrari de
captusirea santurilor.

Metodologia VOB de
contractare a lucrarilor de
constructii, Partea C:
Specificatii tehnice
generale pentru lucrarile de
constructii (ATV); Lucrari la
conductele subterane de
gaze si apa

Conducte din PE-HD
(polietilena de mare densitate)
si din PE-LD (polietilena de
mica densitate) pentru
alimentari cu apa potabila;
Tevi, racorduri si fitinguri
pentru conducte.

Verificarea materialelor
termoizolante; Determinarea
conductivitatii termice cu
aparatul cu placa fierbinte
protejata; Proceduri de
verificare si evaluare.

DIN 53752 Verificarea maselor plastice;
Determinarea coeficientului
de dilatare termica lineara.

DIN EN 13244 Sisteme de tuburi din
materiale plastice pentru
retele de presiune ingropare
si aeriene pentru apa uzata si
canalizare. Polietilena ( PE ).

DIN IEC 60093 Metode de verificarea
materialelor electroizolante;
rezistivitatea volumetrica si
rezistivitatea superficiala a
materialelor solide
electroizolante

Standarde Romanesti

SR EN ISO 527-2 Materiale plastice.
Determinarea proprietatilor de
tractiune. Partea 2: Conditii
de incercare a materialelor
plastice pentru injectie si
extrudare.

SR EN 805 Alimentari cu apa. Conditii

pentru sistemele si

componentele exterioare
cladirilor.

SR EN ISO 1133 Materiale plastice.
Determinarea indicelui de
fluiditate la cald a materialelor
termoplastice, in masa (MFR)
si in volum (MVR)

SR EN ISO 1183 Materiale plastice.
Metode de determinare a
densitatii materialelor plastice
nealveolare.

SR EN ISO 1872-1 Materiale plastice.
Materiale pe baza de
polietilena (PE) pentru injectie
si extrudare. Partea 1: Sistem
de codificare si baza pentru
specificatii

SR EN ISO 12162 Materiale termoplastice
pentru tevi si fitinguri pentru
aplicatii sub presiune
Clasificare si notare.
Coeficient global de service
(de calcul)

SR EN 12201 Sisteme de canalizare de
materiale plastice pentru
alimentare cu apa.
Polietilena ( PE)



Recomandari privind calitatea
Publicate si distribuite de Asociatia
germana pentru asigurarea calitatii tevilor
din mase plastice GKF,

Dyroffstrasse 2,

D-53113 Bonn, Germania

R 14.3.1 TW Tevi de presiune din HD-PE
(polietilena de mare densitate)
PE 80 si PE 100 pentru apa
potabild, purtand insemnul
de calitate al GKF.

A 135 Instructiuni de montaj pentru

conducte de presiune din PE

80 si PE 100 pentru

alimentare cu apa potabila, in

afara cladirilor.

Normele Asociatiei tehnice de ramura
Publicate de Hauptverband der
gewerblichen Berufsgenossenschaften
(HVBG)
Alte Heerstrasse 111
D-53754 Sankt Augustin,
Germania
Distribuite de Carl-Heymann Verlag KG
Luxemburger Strasse 449
D-50939 Koeln, Germania

BGV A1 (VBG 1) Generalitati

BGV C22 (VBG 37) Lucrari de constructii

Fise de informatii ale Editurii germane
pentru sudura (DVS)
Distribuite de Editura DVS Deutscher
Verlag fuer Schweisstechnik,
Schadowstr. 18-32
D - 40212 Duesseldorf,
Germania

DVS 2207
Partea 1

Sudura maselor termoplastice
prin electrofuziune - masini si
echipamente pentru
imbinarea prin electrofuziune
a tevilor si fitingurilor din
HD-PE.

DVS 2208
Partea 1

Sudura maselor termoplastice
prin electrofuziune - masini si
echipamente pentru
imbinarea cap la cap prin
electrofuziune a tevilor,
fitingurilor si placilor.

Fise tehnice generale

Informatii pentru gaze si apa Nr. 14 / 99
(KRV, rbv, DVGW).

ZTV A-StB97: Conditii suplimentare la
contract si recomandari privind lucrarile de
sapaturi in zona drumurilor publice (editia
1997).

Ordonanta din 10.06.1998 privind
reglementarea sigurantei muncii si
protectia sanatatii pe santierele de
constructii - Directiva UE 92/ 57/ EWG din
24.06.1992.

Recomandarea KTW: Aprecierea sanitara
a tuburilor din materiale
plastice si alte materiale
nemetalice din punct de
vedere alimentar si cerintele
pentru apa potabila -
Directiva Ministerului sanatatii
din Germania, 1. -6. (20/1-
30/5). 1977-87
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Tevi de presiune REHAU - Alte game de produse

Tevi de presiune din PVC pentru
canalizare sub presiune
Culoare rosu-bruna (RAL 8023)

o

REHAU Polymer S.R.L.

.

Tevi de presiune din RAU-PE-Xa pentru
alimentare cu gaze, apa si canalizare sub
presiune

Academia REHAU: Cursurile noastre va
duc drept la tinta!

REHAU ofera partenerilor sai nu doar
produse inovatoare, adaptate cerintelor
moderne pentru terminarea investitiei la
termenul fixat. In cadrul Academiei
REHAU se transmit cunostinte si
indemanari valoroase direct de la sursa.
Indiferent daca sunteti
instalator/proiectant/arhitect sau
tehnician/comerciant/ vanzator, sau daca
faceti parte dintr-o intreprindere mica sau
mare - lista cursurilor de specialitate pe
care le oferim acopera orice necesitate.
Cu ele vi se deschide drumul spre
cresterea competentei profesionale si spre
un succes economic mai mare.

Informatii actuale obtineti de la biroul
comercial din zona dumneavoastra
sau de la

www.REHAU.ro/Academie

Fo ,#‘ : '. .

Tevi din RAU-PE pentru gaze

Daca se doreste folosirea produselor in alte
scopuri dacat cele prevazute in aceasta brosura,
clientul este obligat sa contacteze REHAU
inainte de montaj si sa primeasca acceptul scris
al REHAU. In caz contrar, utilizarea de catre
client a produselor se face pe proprie
raspundere.

Manevrarea, utilizarea si prelucrarea sub orice
forma a produselor REHAU, de catre Client, in
conditii neverificate de noi, sunt in astfel de
cazuri in afara posibilitasilor noastre de control.
Daca totusi ar rezulta vreo obligatie pentru noi,
responsabilitatea si despagubirile platite de noi
pot avea cel mult valoarea produselor livrate
Clientului.

Dreptul asupra garantiilor acordate se considera
nul in cazul utilizarii produsului in alte scopuri
decat cele descrise in brosurile de informatii
tehnice.

Aceasta Brosura este proprietatea noastra,
aparati de lege. In consecint4 toate drepturile
ce decurg din aceasta ne sunt rezervate, in
special privind prelucrarea brosurii prin
traducere, retiparire, preluarea de ilustratii,
emisiuni radio-tv, reproducere pe cai
fotomecanice sau asemanatoare, precum si
nregistrarea in instalatii de prelucrarea datelor.

Birou si depozit Bucuresti: Soseaua de Centura 14-16, RO 077180 Tunari/llfov; Tel.: 021-266.51.80; Fax: 021-266.51.81
Birou si depozit Cluj-Napoca: Str. Libertatii 17, RO 407035 Apahida/Cluj, Tel.: 0264-41.52.11; Fax: 0264-41.52.13

Birou si depozit Bacau: Str. Izvoare 52, RO 600170 Bacau; Tel.: 0234-51.20.66; Fax: 0234-51.63.82

Birou Constanta: Str. Soveja 55B, BI. | 8, Parter, RO 900402 Constanta; Tel.: 0241-61.01.16; Fax: 0241- 61.01.16

Birou Timisoara: Str. Macilor 16, RO 300351 Timisoara; Tel.: 0256-47.54.50; Fax: 0256-47.53.98

www.REHAU.com; www.REHAU.ro; BUCURESTI@REHAU.com

303.610 RO 4.05

Editare: VANE MO N D E e Tel./ Fax: +40-21.331.02.00
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