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SPECIFICATII TEHNICE
FITINGURI

1. FITINGURI PE 100 PENTRU SUDURA CAP-CAP SI ELECTROFUZIUNE

CARACTERISTICI TEHNICE

Caracteristicile constructive sunt conforme cu normele tehnice privind proiectarea, executarea
si exploatarea sistemelor de alimentare cu apa potabila, retele de distributie gaze naturale,
retele de canalizare, retele de irigatii si antiincendiu.

FABRICARE

Pentru fabricarea fitingurilor pentru sudura cap-cap si electrofuziune se foloseste doar materie
prima virgina PE100.

Procedeul de fabricare al fitingurilor pentru sudura cap-cap este prin injectare (in matrita) si
din segmente de teava (in atelier, folosind dispozitive speciale).

Fitingurile sunt de culoare neagra. Polietilena folosita la fabricarea acestora corespunde
cerintelor standardelor in vigoare.

CARACTERISTICI DIMENSIONALE

Dimensiunile fitingurilor corespund utilizarii lor pe tevi de polietilena PE100 PN16 SDR11 si
PE100 PN10 SDR17 realizate conform standardelor in vigoare.

CARACTERISTICI SPECIFICE

Fitingurile electrofuziune sunt complet realizate prin injectare in matrite;
Rezistenta electrica este complet sau semi-complet incorporata in fiting;
Fitingurile electrofuziune sunt dotate cu martor de sudura;
e Teurile sau seile de brangament cu gauritor permit perforarea in regim de siguranta,
asigura o buna etanseitate dupa retragerea perforatorului, retin dopul de perforare in scula de
taiere, nu produc span la perforare si sunt dotate cu dispozitive de fixare pe teava. Teurile
permit gaurirea sub presiune a tevii fara a folosi unelte auxiliare. Capul teului are un capac
filetat sau un capac de sudare pentru inchidere si etansare. Lungimea racordului de iesire (a
derivatiei) va fi suficienta pentru a efectua doua suduri prin electrofuziune. Pot fi sudate cu o
singura masina de sudura.
e Limitele temperaturii de sudura sunt conforme cu normativul
e Fitingurile electrosudabile sunt livrate impreuna cu cartela cu codul de bare.
e Fitingurile electrosudabile, acolo unde este cazul, vor avea dispozitive de fixare pe teava.
e Fitingurile pentru sudura cap la cap sunt realizate prin injectare in matrifa sau
confectionate din segmente de {eava (pentru diametre mai mari de 250 mm).
e Fitingurile sunt ambalate individual, gata de utilizare.
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INSTRUCTIUNI DE iIMBINARE

- SUDURA PRIN ELECTROFUZIUNE

ELOFIT este un sistem de racorduri destinat sudurii prin electrofuziune.

In interiorul racordurilor sunt incorporate rezistente electrice conectate la elementele terminale
al unor conductori electrici. La trecere energiei electrice aceste rezistente genereaza caldura
necesara fuziunii polietilenei. Energia este transmisa in mod direct doar catre suprafetele de
contact ale racordului cu tubul, determinand termofuziunea. Caracteristica principala a
racordurilor ELOFIT este calitatea inalta si siguranta sudurii. La racire se obtine o sudura
omogena, robusta si sigura. Procedura de sudura prin intermediul racordurilor electrosudabile
este definita Tn norma tehnica UNI 10521.

Pentru realizarea unor imbinari eficace este absolut
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m 1. racordurile au pe interior zone reci, unde nu sunt
prezente spirele de incalzire si zone calde, unde sunt
situate spirele.

2. in timpul fazei de SUDURA energia electricad face s&
creasca temperatura in zona de contact dintre tub si
racord pana la 230-235°C.

3. dilatarea care are loc in zonele calde din interiorul
racordului transforma energia termica in energie
mecanica. Aceasta permite crearea unei PRESIUNI DE
SUDURA egala cu circa 6/4 bari.

4. actiunea combinatd FAZA LICHIDA + PRESIUNE este

g i aceea care permite uniunea moleculara a celor 2

—— — materiale care constituie racordul si tubul.

Nerespectarea parametrilor si/sau a procedurii de sudura duce la realizarea unei
imbinari care pe termen scurt si mediu este destinata sa nu reziste.
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PREGATIREA SUDURII PRIN ELECTROFUZIUNE

Pentru a efectua o sudura corecta si durabila in timp este fundamental sa pregatiti partile ce
urmeaza a fi sudate acordand atentie urmatoarelor indicatii.

Conditii de mediu

Efectuati sudura in mediu uscat. in caz de ploaie, grad ridicat de umiditate, vant, lumina
solara excesiva, lucrati intr-o zona protejata in mod adecvat. Se recomanda realizarea
sudurii Tntr-o gama de temperatura cuprinsa intre -5°C si +40°C. Evitati sa utilizati dispozitive
cu aer cald sau arzatoare pentru a creste temperatura capetelor ce trebuie sudate.

1. Curatirea initiala
Eliminati orice urma de mal, praf, grasimi sau alt tip de mizerie prezenta pe
- \\ suprafata externa si interna a tuburilor in zona interesatda de sudura.
\ g Operatiunea de curatare trebuie efectuata cu carpe curate si fara scame sau

\jﬁs cu hartie moale imbibata in lichid detergent. Nu trebuie folosite produse cum ar

fi: alcool denaturat, benzina.

2. Taiere
Taiati tubul perpendicular cu dispozitivele adecvate (taietoare) astfel incat
extremitatile tuburilor sa rezulte netede. Capatul extern trebuie sa fie curat si
debavurat. Daca taietura nu este perpendiculara sau tubul nu este corect
pozitionat, spirele racordului electric nu se sprijina complet pe tub, facand loc
unor adunaturi de material topit pe interior, de aici rezultand posibila obstructie

NN = totala sau partiala a sectiunii interioare. Eventuala curbare excesiva a piesei de

- H‘)Q/ sudat, prezenta uneori in tuburile furnizate in colaci, poate fi eliminata folosind
~ ;’&V / dispozitive potrivite.

N

3. Lungime

\ \\ Evidentiati lungimea sudurii insemnand, pe ambele extremitati ale tuburilor,
\\\ \\- adancimea de introducere, cu ajutorul unui marker special astfel incat sa nu fie
\ =0 =)

J deteriorate suprafetele tubului.

4. Raschetarea

Aceasta operatiune este cea mai importanta. Este necesara pentru a indeparta
- stratul de polietilena care s-a oxidat in contact cu aerul si care ar impiedica

\\/, fuziunea termica. Raschetati tubul cel putin 1 cm in plus fata de lungimea de

= introducere in interiorul racordului. Evitati folosirea pentru aceasta operatiune a
smirghelului, hartiei abrazive sau a altor ustensile. Operatiunea trebuie
realizata complet si uniform pe toata suprafata externa a tubului interesat de
sudura si trebuie realizata pentru o adancime de circa 0,1 mm pentru D < 63
mm, 0,2 mm pentru D > 63 mm. Nu supuneti raschetarii racordul
electrosudabil.

Nerealizarea acestor operatiuni duce la prejudicierea rezultatului sudurii.
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5. Curatarea finala
Degresati partea terminala a tuburilor si interiorul racordurilor cu o carpa curata si un lichid
detergent special.

6. Pozitionare
Blocati tuburile cu aliniatorul dupa ce ati introdus racordul si mentineti-le blocate pe tot
parcursul ciclului de sudura si in timpul racirii. In timpul acestor faze de lucru este important
sa evitam orice solicitare mecanica pe imbinare.

- SUDURA CAP-CAP

In aceasta procedura, suprafetele care trebuie imbinate sunt incalzite cu ajutorul unui element
incalzit la o temperatura definita pentru sudura si apoi aduse in contact la presiune o data ce
ambele capete s-au plastifiat cand au atins o temperatura de 210 + 10°C.

Acest tip de sudura este realizata cu termoelemente alcatuite dintr-o plita din otel inoxidabil
sau aliaj de aluminiu acoperit cu un strat de PTFE (politetrafluoroethilena) si fibra de sticla sau
cu un strat de vopsea neaderenta. Aceste elemente sunt incalzite cu ajutorul rezistentelor
electrice, cu reglarea automata a temperaturii.

Inainte de a efectua operatiunile de sudura, este necesar sa ne asiguram ca ambele capete de
sudat sunt la exact aceeasi temperatura.

Pregatirea capetelor de sudat

Capetele elementelor de sudat trebuie pregatite pentru sudura cap-cap prin utilizarea frezei
care poate fi manuala sau electrica pentru diametrele si grosimile mari. Frezele electrice
trebuie sa opereze la viteze moderate pentru a evita incalzirea materialului.

Capetele astfel pregatite nu trebuie atinse cu mana sau alte suprafete grase sau uleioase.
Daca totusi se intdmpla asta, ele trebuie degresate cu tricloretilena sau alfi solventi adecvat;.
Suprafetele ce trebuie sudate trebuie sa fie perfect aliniate. Alinierea consta in presarea
suprafetelor contra plitei pana ce sunt perfect si integral presate (asa cum se vede dupa inelul
circular creat). Presiunea este mentinuta de-a lungul fazei de aliniere la un nivel analog cu
presiunea de imbinare adica 0.15 N/mm?.

O data ce s-a realizat alinierea, presiunea scade si plita incepe sa se incalzeasca.

Executia sudurii

Cele 2 tronsoane ce trebuie sudate sunt apoi pozitionate si apropiate rapid aplicandu-se o
presiune controlata.

Termoelementul este inserat intre ele.

Materialul trece intr-o stare plastica formand un cordon de sudura, incepand sa se umfle usor.
La timpul prevazut, termoelementul este extras si cele doua capete sunt fortate unul contra
celuilalt la o anumita presiune, pana ce materialul se reintoarce in starea solida.

Instructiunile de sudura complete sunt furnizate in manualele de utilizare ale
aparatelor de sudura cap-cap.
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2.  FITINGURI COMPRESIUNE

CARACTERISTICI TEHNICE

Caracteristicile constructive sunt conforme cu normele tehnice privind proiectarea, executarea
si exploatarea retelelor.

FABRICARE

Pentru fabricarea fitingurilor de compresiune se foloseste doar materie prima virgina.

Linia de produse Elopress se utilizeaza pentru retele din polietilena de inalta, medie si joasa
densitate pentru urmatoarele aplicatii:

- retele de transport si distributie apa potabila si lichide alimentare;

- sisteme antiincendiu;

retele de canalizare in presiune;

retele de irigatii.

Fitinguri compresiune

1 2 3 4 5

1 - Corp din PP neagra 2 — 3 - Ansamblu garnituri NBR 70 shore
4 - Inel de strangere din poliacetil alb 5 - Piesa conica filetata din PP

Brida cu inel de inox

Buloane nr. 2-4-6 functie de diametru

Corp brida din PP-B copolimer neagra (tip 2)
Garnitura din NBR 75 shore

Inelul de inox este otel inox AISI 430.
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CARACTERISTICI DIMENSIONALE

Racordurile compresiune sunt fabricate in gama 16-110 mm iar bridele 25-160 mm.

Racord filetat Teu filetat
masculin masculin
Racord filetat Teu filetat
feminin feminin
Mufa cupla Teu egal
Mufa redusa Teu redus
Cot filetat Dop
masculin compresiune
Cot filetat Racor_d
comin compresiune
eminin
cu flansa

[

T

i
Brid!a cu inel v
i inox

Cot egal la 90 gr.
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