CUPRINS

1. DIAMETRE S| STANDARDE DE REFERINTA .........cccoveveeeee, 2

2. CARACTERISTICI FIIZICE, CHIMICE SI MECANICE SI INFLUENTA LOR
IN FUNCTIONAREA INSTALATIILOR ....oovovee e
2.1 REACTIVITATEA CHIMICA ..o,
22FORTADE RUPERE ...,

23 ALUNGIREA ...
2.4 CONDUCTIBILITATEATERMICA .........ccoovniiiieieieeee
2.5 ETIRAREA ..ottt e
3. SUDAREA s
3.1 FENOMENUL DE CAPILARITATE ..o,
3.2 UNELTE NECESARE ....oot e
3.3 MODALITATEA PRACTICA DE SUDARE ......c.cc.cccevvvnnn.
B3N TAIEREA ..., :
3.3.2 PRELUCRAREA SUPRAFETELOR .......ccccoiiiiieeee :
3.3.3DECAPAREA ...,
3.3.4 INCALZIREA ..o
3.3.5 SUDAREA ... :
4. CARACTERISTICILE ANSAMBLURILOR SUDATE FUNCTIE DE
ALIAJUL DE SUDARE ...

5. EXEMPLE DE MONTAU ..ot e

6. DILATAREA TEVII DE CUPRU ... e 9

7. SFATURI PENTRU INSTALATORI ..ottt e 10

8. PRESIUNEA MAXIMA DE LUCRU ......ccoooviviieeeeceie e, 10

9. CADEREA DE PRESIUNE ......ccoouiiiieeie et 11

(62

N N N OO 00 o0 o0 OO0 OO O oot ot o1

BLACK SEAEZ



1. DIAMETRE SI STANDARDE DE REFERINTA

Tevile de cupru TALOS sunt produse de firma HALCOR SA, din
Grecia, dupa o tehnologie proprie, dintr-un aliaj de cupru cu argint, fara
continut de arseniu si cu un continut mic de fosfor, compozitia aliajului fiind
conformd cu exigentele standardului BS 1172, Cu+Ag> 99,9%, P=0,015-
0,040%.

Tevile din cupru sunt destinate realizarii instalatiilor de alimentare cu
apa, instalatiilor de incalzire, instalatiilor de transport agent frigorific si a
instalatiilor pentru transportul gazelor de uz medicinal.

Tevile din cupru destinate realizarii instalatiilor de alimentare cu apa
si a celor de incalzire, neacoperite cu PVC se fabrica respectand cernitele
standardelor DIN 1786/17671 si BS 2871 partile 1 si 2. Diametrele si grosimile
tevilor sunt conforme cu cerintele standardului EN 1057, gama de diametre si
grosimi aflata Tn fabricatie curenté se poate usor determina din fig. 1. n functie
de modul de fabricatie si de tratamentul aplicat, tevile de cupru se produc in
urmatoarele trei variante:

e moale, tip F22, corespunzatoare unei rezistente la tractiune de

minim 240N/mm?;

e semidurd, tip F25, corespunzatoare unei rezistente la tractiune de

minim 275N/mm?;

e durd, tip F37, corespunzatoare unei rezistente la tractiune de

minim 420N/mm?®.
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Diametrul exterior (mm)

Diametrele, grosimile si greutatile celor mai utilizate tevi de cupru pentru

instalatii sunt prezentate in tabelul nr.1.
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Diametru exterior

Grosimea peretelui

Greutate specifica

[mm] [mm] [kg/m]
10 0.75 0.192
12 0,75 0,231
15 0,80 0,298
18 0,80 0,370
22 0,90 0,506
28 0,90 0,644
35 1,00 0,898
42 1,20 1,297
54 1,0 1,850

Teava de cupru acoperitd cu PVC, se fabrica conform standardelor
de calitate DIN 1786/DIN 59753 din acelasi aliaj de cupru ca si teava pentru
instalatii, intr-o singura varianta de duritate si anume F22. Acoperirea din PVC
rezistd la temperaturi cuprinse intre —60°C si 110°C. Dimensiunile si
principalele caracteristici ale tevilor de cupru acoperite cu PVC sunt prezentate

Tn tabelul nr.2 .

Diam x grosimea Diam. _ Razd minima de indoire
. - Presiune max
Tevii fara Tevii [mm] _
_ _ de lucru Livrare
acoperire acoperita manual cu
[bar] : »
[mm x mm] [mm] dispozitiv
12x0,8 16 85 100 70
14 x0,8 18 72 110 70
15x0,8 19 67 125 80
16 x 0,8 20 63 130 80
Colaci de
18x0,8 23 55 145 90
25 sau 50
12x1 16 109 95 65
m
15x1 19 85 120 75
16 x1 20 80 175 100
18x1 23 70 145 90
22x1 27 57 175 100
SUPPLIERS
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Tevile de cupru destinate condition&rii aerului si industriei frigorifice sunt
fabricate cu respectarea strictd a standardelor BS 2871 partea 1-3 si DIN
1754/17671/59573/8905/1787. Gama de diametre si grosimi fabricata se poate
deduce din diagrama nr. 2.
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Diagramarr. 2
Dimensiunile uzuale pentru tevile de cupru destinate conditionarii
aerului si industriei frigorifice sunt prezentate in tabelul nr. 3.

L S 5 T 9w s i

inch

Diam. ext. Grosime mm

inch | mm 0,012 | 0,014 | 0,016 | 0,018 | 0,020 | 0,025 | 0,028 | 0,029 | 0,030 | 0,033 | 0,035
0,30 0,35 0,35 0,45 0,51 0,635 0,71 0,75 0,77 0,77 0,90

3/16 | 4,76 o
14 | 6,35 o

5/16 | 7,94 ° ° ° o

3/8 | 9,52 ° ° ° ° ° ° o

12 | 12,70 ° ° ° ° ° ° o

5/8 | 15,87 ° ° ° ° ° 5

3/4 | 19.05 o

e dimensiuni sugestionate de producator
o dimensiuni standard pentru instalatiile de racire

Fitingurile de cupru destinate lipirii prin capilaritate se supun exigentelor
exprimate de urmatoarele normative: ISO 2016, DIN 2856, UNI 8050, NFE 29-591,
BS 864.
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2. CARACTERISTICI FIZICE, CHIMICE SI MECANICE ALE CUPRULUI SI
INFLUENTA LOR IN FUNCTIONAREA INSTALATIILOR

2.1 Reactivitatea chimica redusa asigura viatd lunga instalatiei, practic
apa si aerul nu au o actiune distructiva asupra cuprului. Cea mai veche teava
de cupru utilizata in instalatii dateaza din anul 2500 inainte de Christos si a fost

descoperita in Egipt.

2.2 Forta de rupere ridicatd demonstreaza rezistenta unei astfel de

instalatii.
| - Fig. nr.1 teava @ 12x1 mm
sparta la 330 bar

2.3 Alungirea (28 — 30%) confera tevii o rezistentd apreciabila la
presiune, un foarte bun comportament la socuri si o0 proprietate interesanta: o
deformare faréa rupere la inghetul fluidului de transportat.

2.4 Foarte buna conductibilitate termic& recomandéa utilizarea tevilor si
fitingurilor din Cu pentru toate aplicatiile care implica transferul termic, instalatii
de incalzire sau frigorifice.

2.5 Etirarea ugoara permite obtinerea de tevi rectilinii, cu pereti cu
rugozitate mica ceea ce are ca efect reducerea depunerilor de piatra,
reducerea costurilor de pompare si a celor de intretinere a instalatiilor.

Usurinta cu care se manipuleaza si se sudeaza tevile si fitingurile de
cupru ofera avantaje multiple instalatorilor:
e reducerea costurilor de montaj;
reducerea oboselii;
se pot monta direct la locul de utilizare;
sudarea prin capilaritate se poate executa in serie;
nu este necesara utilizarea unui numar mare de scule;
se poate lucra n echipe mici;
reducerea timpului de lucru.
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3. SUDAREA TEVILOR SI FITINGURILOR DE CUPRU

3.1 FENOMENUL DE CAPILARITATE

Fenomenul de capilaritate se manifestd in spatiul ingust, dar totodata
regulat dintre diametrul interior al fitingului si diametrul exterior al tevii.

O data lichefiat, aliajul de sudurd penetreaza prin atractie capilara in tot
spatiul dintre fiting si teava, decapat in prealabil. Acest fenomen este similar
imbibarii unui burete cu apa. Este de remarcat faptul cd nu_este necesara
deplasarea electrodului de suduré in jurul sudurii deoarece penetrarea aliajului
topit se face in mod egal indiferent de pozitia circulara din jurul sudurii.

3.2 UNELTE NECESARE:

e un taietor de teava de Cu;

un tampon de “lana de otel’;

o lampa de sudurg;

0 cutie de pasta decapantg;

electrozi de sudura (bobina sau la bucatd);

3.3 MODALITATEA PRACTICA DE SUDARE

3.3.1 Taierea se va efectua cu un taietor de cupru dupa ce in prealabil s-a
masurat si s-a marcat corespunzator locul de taiere. Taierea se executa prin
migcarea circulara a taietorului in jurul tevii combinata cu reglarea avansului
cutitului. Se recomanda ca prima datd sa se fixeze un avans mai mic al
cutitului pentru a se trasa taierea dupa care avansul se poate mari fara a se
exagera deoarece acest lucru poate duce la ovalizarea tevii. Daca este
necesar se debavureaza si se rectificd suprafata taiata.

Debavurator

Cutit Fig. nr.2 Taietor cupru

3.3.2 Prelucrarea suprafetelor se efectueaza prin stergere pronuntata cu
‘land de otel” atat atat a suprafetei exterioare a tubului céat si a suprafetei
interioare a fitingului. Nu se recomanda prelucrarea suprafetelor cu smirghel
deoarece acesta lasa pe suprafata praf abraziv care diminueaza calitatea
sudurii.

Fig. nr.3 Prelucrarea suprafetelor
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3.3.3 Decaparea reprezinta curatarea chimica a suprafetelor de contact
de orice urme de oxizi si substante organice care ar reduce aderenta aliajului
de sudare la suprafetele de sudat. Decaparea incepe prin ungerea suprafetei
exterioare a tevii cu pastad decapanta care se introduce in fiting si se roteste
usor pentru a egala repartitia pastei pe toatd suprafata de sudat si se
desavarseste prin incalzirea ansamblului de sudat cand odata cu crestere
temperaturii creste exponential si viteza de reactie a decapantului.

Nu se recomanda utilizarea unui amestec de pastad decapanta si aliaj de
topire deoarece la incalzire cand reactia de decapare este violenta, gazele ce
se degaja impiedicé fizic aderarea aliajului la suprafata de sudare.

Fig. nr.4 Ungerea cu
pasta decapanta

3.3.4 incalzirea se poate face cu o lampa de sudurd sau cu un cleste
electric. incalzirea se efectueazad pana la temperatura necesard (in cazul
clestelui electric este semnalatd de led-ul termostatului) sau pana cand
electrodul de sudura incepe sa se topeasca in contact cu ansamblul incalzit.

Fig. nr.5 incélzirea cu
lampa de sudura

3.3.5 Sudarea se produce prin apasarea usoara a electrodului de sudura
pe masura ce acesta se topeste pe marginea de contact dintre fiting si teava.
Adaosul de material va inceta in momentul in care apare un inel de aliaj de
sudurd topit in jurul jonctiunii. Un exces de aliaj de sudurd va duce la
colmatarea pe interior a fitingului. Se recomanda cu tarie evitarea deplasarii
ansamblului sudat pana cand acesta nu s-a racit complet.

Fig. nr. 6 Sudarea

7/15
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4. CARACTERISTICILE ANSAMBLURILOR SUDATE FUNCTIE DE
ALIAJUL DE SUDARE

Presiuni admisibile la functionare continua
Tipul aligjului Tae(;nepte(:)r;truer Temperatura Diametru exterior al tevii
de lucru 8 — 28 mm 36 —54 mm
Aliaj staniu- o
olumb 50-50 % 30°C 16 bar 10 bar
(nusevautiliza | ;o 65 °C 10 bar 6 bar
la retelele de
allrpentare- cu 110 °C 6 bar 4 bar
apa potabild)
30 °C 40 bar 25 bar
Aliaj staniu 0 o
argint 94-6 % 220 °C 65 °C 25 bar 16 bar
110 °C 16 bar 10 bar
50 °C 40 bar 25 bar
Aliaj pe baza de o 0
argint 45 % 620 °C 110 °C 25 bar 16 bar
175 °C 16 bar 10 bar

5. EXEMPLE DE MONTAJ

Fig. nr.8
Element de

purjare pentru
Fig. nr.7 Salturi peste teava pozitie Tnalta

Fig. nr.9 element
de purjare pentru
pozitie joasa
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6. DILATAREA TEVII DE CUPRU

Coeficientul de dilatare liniara a tevilor de cupru este 17x10°°C™, ceea ce
semnifici o dilatare liniard cu 17x10° m a unui metru de teava de cupru la
incalzirea sa cu 1°C. Acest lucru poate deveni un neajuns in cazul unor lungimi
mari de teava intr-o instalatie de incalzire si acest neajuns se poate indeparta
prin utilizarea compensatorilor de dilatare, montarea acestora se face direct pe
instalatia de cupru la diferite distante ce rezultd din calculul de proiect utilizand
informatiile din tabelul de mai jos.

Fig. nr.10 Compensator de dilatare

Comprimare Extensie max
O Z D L max. '
[mm] [mm]
14 100 28 125 10 2
18 137 36 165 16 3
28 160 48 200 20 4
42 167 75 225 20 4

Compensatorul de dilatare preia dilatarile existente in retea prin
capacitatea sa de comprimare, conditile limitd de utilizare a sa sunt:
temperaturd max. 110°C si presiune max. 3 bar. La montaj se va tine cont ca
teava pe care se monteaza compensatorul va trebui sa fie sustinuta de coliere
culisante, iar celelalte elemente ale instalatiei vor fi sutinute prin coliere de

fixare.
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7. SFATURI PENTRU INSTALATORI

respectati o pantd de 4-5 mm pe metru, in cazul tronsoanelor scurte si
la traversarea peretilor accentuati panta;

evitati contrapantele;

asigurati-va ca eliminarea aerului din instalatie se face in sensul de
circulatie al apei;

daca instalatia este prevazuta cu un dispozitiv de purjare a aerului,
asigurati-va céa acest dispozitiv se afla plasat la un nivel inferior celui la
care se afla vasul de expansiune, in caz contrar deschiderea sistemului
de purjare va avea ca efect intrarea masiva de aer in instalatie.

8. PRESIUNEA MAXIMA DE LUCRU A TEVILOR PENTRU INSTALATII
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d=diam. ext. [mm]
s=grosimea tevii [mm]

Calculele sau efectuat cu urmatorii coeficienti de siguranta:
e k=3,5 pt. F22 Rm=210N/mm?;
e k=4 pt. F25 Rm=275 N/mm?;
e k=4,5 pt. F37 Rm=420 N/mm?;

10/15
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9. CADEREA DE PRESIUNE IN TEVILE DE CUPRU PENTRU APA LA 40°C

g

Caderea de presiune- mm coloana
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10. FITINGURI UTILIZATE

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 ;12 ;15 ;18 ;22 ;28 ;35 :42 :54

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 ;12 ;15 ;18 ;22 ;28 :35 :42 :54 :64

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 ;12 :15 ;18 ;22 :28 :35 :42 :54 :64 : 70

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10:12 :15:18 ;22 :28 :35 ;42 :54 :63 :70 ;76

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 ;12 ;15 ;18 ;22 :28 ;35 :42 ;54 ;

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 ;12 ;15 ;18 ;22 :28 :35 :42 ;54 :63 ;70

12/15 Cot mamé-tata 90 grd BL ACK SE Agmusas




DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 :12 ;15 :18 ;22

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10:;12 ;15:;18 ;22

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10:12 :15 ;18 :22 :28 :35 :42 :54 :63 ;70

Teu egal mama-mama-mama

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]

10x8 ; 12x8 ; 12x10 ; 15x10 ; 15x12 ; 18x10 ;
18x12 ; 18x15; 22x12 ; 22x15 ; 22x18 ; 28x12 ;
28x15 ; 28x18 ; 28x22 ; 35x18 ; 35x22 ; 35x28 ;
42x28 ; 42x35 ; 54x28 ; 54x35; 54x42; 63x42;

63x54; 70x42; 70x54; 70x63; 85x54; 85x70

S

Teu redus mama-mama-mama
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DIAMETRE DISPONIBILE [mm]
10 :12 :15:18 ;22 ;28 :35 :42 :54

Mufa mama-mama

DIAMETRE DISPONIBILE [mm]

10x8 ; 12x8 ; 12x10 ; 15x10 ; 15x12 ; 18x10 ; 18x12 ;
18x15; 22x12 ; 22x15 ; 22x18 ; 28x12 ; 28x15 ;
28x18 ; 28x22 ; 35x22 ; 42x28 ; 42x35 ; 54x28 ;
54x35; 54x42; 63x42; 63x54; 70x54; 70x63; 85x54;

85x63° 85x70

Reductie mama-tata

Reductie mama-mama

DIMENSIUNI DISPONIBILE [mm]

3/8"x10; 3/8"x12; 3/8"x15; 1/2"x10;1/2"x12;
1/2”x15; 1/12"x18; 3/4"x15; 3/4"x18;
3/4"x22;

14/15 niplu- raczizsriarlrr]:git. sudura BLACK SEA?&’ LIERS



Piesa mixta cu rotire libera
piulitd-berclu mama

Piesa mixta
piulitd-racord mama pt.
suduré

Piesd mixta
piulitd cu garniturd - racord drept
mama pt.sudura

15/15

DIMENSIUNI DISPONIBILE [mm]
1/2°x10; 1/2"x12; 3/4’x12; 3/4"x18; 1"x18;
1"x22; 1 1/4"x28

DIMENSIUNI DISPONIBILE [mm]
1/4”x10; 3/8"x10; 3/8”"x12; 3/8”"x15;
1/2°x12; 1/2°x15; 1/2”x18; 1/2”"x22;
3/47x15; 3/4"x18; 3/4"x22; 1"x22; 1 1/2"x42

DIMENSIUNI DISPONIBILE [mm]
10; 12:15; 18; 22; 28; 35; 42; 54

Piesd mixta
piulitd cu garnitura-curba 90 grd
cu racord mama pt.sudura
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