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PREFATA

Lucrdrile de instalatii, in marele wolum de clddiri civile si indus-
triale ce se realizeazd in anii constructiei socialismului in tara noas-
trd, necesitd ca executia si exploatarea, precum si cunoasterea pre-
cisd a materialelor si aparatelor necesare la executarea si punerea
lor in operd sd fie cit mai precisd ; in acest scop am cdutat sd expun
cit mai clar st in mod practic principalele operatii si procedee de
montaj, precum si metodele de lucru cele mai potrivite pentru a se
ajunge la o executie corectd si economicd a lucrdrilor.

Noile constructii, complexe de locuinte, clddiri social-culturale,
intreprinderi industriale, sint prevdzute cu instalatii sanitare mo-
derne, care rezolvd conditiile cerute pentru realizarea confortului
legat de cerintele crescinde ale oamenilor muncii pentru ridicarea
nivelului de trai.

Descrierea lucrdrilor din volum este destinatd problemelor de
executie legate de introducerea tehnicii noi in instalatiile de apd
§t canalizare.

Pentru a nu se mari prea mult volumul lucrdrii, la tratarea ma-
terialului s-a considerat cd alcdtuirea si functionarea instalatiilor,
precum si materialele acestor instalatii, sint cunoscute in parte din
lucrdrile apdrute pind in prezent sau care vor mai apdrea, astfel incit
aceste probleme nu au fost luate in consideratie.

O problemd foarte importantd si de mare actualitate este exe-
cutia industrializatd a lucrdrilor de instalatii sanitare prin aplica-
rea blocului sanitar prefabricat, a cabinei sanitare sau a prefabri-
cdrii instalagiilor in cladirile executate din elemente spatiale ; aceste
probleme comportd o tratare cu totul separatd, formind obiectul
unei lucrdri care sd trateze amdnuntit tehnologia acestor feluri de
lucrdari care sint identice cu cele descrise in lucrarea de fatd, insd
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operatiile fiind realizate in ateliere (uzind), unde se executd si par-
tea constructivd, ziddria din beton si finisajul.

Avind in vedere cele ardtate, in lucrarea de fatd sint tratate me-
todele de lucru in vederea credrii unui produs finit in conditiile cele
mai avantajoase din punct de vedere al folosirii materialelor, al for-
tei de muncd st al exploatdrii celei mai rationale a sculelor si a
utilizdrii lor, asigurind o bund functionare si o usoard exploatare, cu
cheltuieli cit mai reduse.

Lucrarea este utild muncitorilor, maistrilor si tehnicienilor care
se ocupd cu executarea, conducerea si controlul executiei lucrdrilor
pe santierele de constructii, in atelierul de prefabricare si industria-
lizare a instalatiilor tehnico-sanitare, sau cu probleme de intretinere
st de exploatare.

‘Autorul



CUPRINS

Prefatd

CAPITOLUL 1. TEHNOLOGIA LUCRULUI

1. Procesul tehnologic la executarea lucrérilor de instalatii

2. Documentatia tehnicd pentru executarea lucrérilor

3. Trasarea instalatiilor interioare

4. Executarea strdpungerilor prin ziduri $1 plans,ee si a shtunlor

in zidarie .

a. Executarea strapungerilor . . .

b. Executarea sliturilor .

5. Instrumente de masura si trasare

. Acul de trasat ..

. Punctatorul (chemerul)

Compasul pentru trasat

Metrul de lemn sau metalic

. Nivela cu buld de aer (boloboc)

Scindura cu cui

. Dispozitivul cu furtun cu apa (nlvelul cu apé)

@D LU TP

CAPITOLUL II. UTILAJE $I SCULE e

A. Utilaje si scule comune necesare pentru lucriiri de instalatii
tehnico-sanitare si [Acdtuserie pe santier

. Bancul de lucru . e e e e e e

Menghina paralela

Menghina cu picior .

Menghina pentru tevi

Menghina de cimp (plomer)

Menghina de mina

. Suportul (ucenicul)

Forja de cimp

cule . .
. Lampa de hplt
. Clesti
. Chei reglablle si flxe
. Ciocane e e e e e e e
. Surubelnite . C e e e e e e
. Foarfecele de mma . e e e e e e e e
. Preducele . . e e e e e e e e e e
C. Téaierea metalelor
1, Taierea cu dalta . L.
2. Téierea cu flerastraul pentru metale (bomfaxerul) .

w
NOURWNHY PNDUA WD

32



3.
4,
5.
6.
7.

Taierea mecanicd

Taierea tevilor cu aJutorul taletoarelor cu role
Pilirea . . .

Gaurirea

Filetarea

CAPITOLUL III. RETELE EXTERIOARE DE DISTRIBUTIE A APEI
A. Prelucrarea tuburilor de fonti de presiune .

F.

NOoOUhWhH

8.
9.
10.

11
12.

. Tuburi de beton armat precomprimat

S kN

. Imbinarea prin flanse

. Imbinarea prin mufe

. Montarea pieselor de Iegatura sx a vanelor (cotun, teun etc)
. Imbinarea tuburilor de fontd de presiune cu fevile de otfel
. Taierea tuburilor . ...
. Trasarea santurxlor pentru conductele exterxoare

. Coborirea si asezarea tuburilor in santuri

. Prelucrarea conductelor de apad din tubun de azbociment

. Santul pentru conducte o e e e e
. Verificarea materialelor . e e e e e e
. Taierea tuburilor

. Asezarea tuburilor in santum

Imbinarea tuburiler de azbociment prm mufe cu doua re-
borduri

. Imbinarea tubumlor de azb001ment prm mufe de fonta cu

flanse

. Montarea pieselor de legatura din fontd de presiune si a

armaturilor
Intercaldri de ramificatii pe conducte existente
Prelucrarea tuburilor de azbociment pe santier
Probarea conductelor executate din tuburi de azbocxment
si astuparea santulul
Montarea conductelor pe timp friguros e e T
Darea in foolsin{d a conductei

. Armiturile retelelor exterioare de alimentare cu apa
. Céaminele de vizitare ale retelelor exterioare de alimentare cu

apa

Probarea hidraulici de rezistentd si etanseitate a conduetelor

CAPITOLUL IV. PRELUCRAREA TEVILOR DE PRESIUNE ,
A. Indoirea tevilor de otel

B.

1.
2.

Indoirea tevilor de otel la rece .
Indoirea tevilor la prefabrlcarea mstalatulor

Filetarea tevilor de otel

1.
2.
3.
4.

1

Filetarea tevilor

Caracteristicile f11etelor

Unelte pentru filetarea manualad a tevﬂor
Filetarea mecanicd a tevilor

. Prelucrarea tevilor din plumb de presiune

Téierea

36
38
41
44
47

50

50
51
33
57
58
59
60
61
62
64
65
66
66

67
70

71
73
73

74
76
77

71
78

79
79

82

82
83
84
85
86
86
38
95

98
99



2. Indoirea . . e e e e e e e 99
3. Lipirea . e e e e 99
4. Imbinarea tevﬂor de plumb de presmne . 1111
5. Ramificatii . . 101
6. Imbinarea tevﬂor de plumb de presmne cu tew de otel .o 102
7. Montarea robinetelor si armaturilor pe tevile de plumb de
presiune 103
8. Reguli pentru montarea tevilor de plumb de presiune . . 104
9. Defectele conductelor din tevi de plumb de presiune . . 105

D. Prelucrarea tevilor de presiune executate din materiale plas-
tice (PVC) 106

1. Prelucrarea la rece a materialelor din PVC . 108
2. Prelucrarea prin deformare la cald a matemalelor dm PVC 110
3. Imbinarea tevilor din PVC . . 126

4. Montarea conductelor executate d1n teV1 de PVC de presmne 129

CAPITOLUL V. INSTALATII DE APA, SISTEME DE DISTRIBUTIE . 138

A. Bransamente cu diametre de 20 si 30 mm din feavd de plumb
de presiune 138
1. Prize cu colier . 139
2. Intercaldri de ramﬂcatu pe conducte ex1stente executate dm
. tuburi de fontd de presiune 140
3. Inregistrarea consumului de apa .. . . , . . . . 141

B. Conductele din interiorul cladirilor . . 141
1. Sisteme de distributie din cladiri dupa forma retelel de dlS—
tributie 144
2. Sisteme de distributie din clddiri dupd pozitia conductelor
principale de distribufie (fatd de instalatia interioard de ali-
mentare cu apd) 146
3. Sisteme de distributie din cladiri dupd regimul de presiune 147
4. Sisteme de distributie din cladiri dupa tipul instalatiei de ri-
dicare a presiunii apei 147
5. Sisteme de dlstmbutle din cladiri dupa scopul mtrebmntaru
apei 150

C. Instalatii interioare pentru prepararea apei calde . . . . 150
1. Instalatii interioare pentru prepararea apei calde dupd am-
plasarea aparatului 150
2. Instalatii interioare pentru prepararea apei calde dupéd felul
cum se realizeazd incdlzirea apei 150

3. Surse de caldura . . . . . e« « « . . 151

D. Prepararea apei calde prin incdizire du-ecia .o 151
1. Aparate pentru prepararea apei calde local si cu 1ncalz1re

directa 151

2. Serpentine in focarul masinii de gatit . . . . . . 15¢

E. Prepararea apei calde prin inciéilzire indirectd . . . . 157

F. Montarea conductelor de apd rece si caldid din otel . . 160

1. Arméturi pentru retele de apa . . .. . . 1leo

2. Montarea armaturilor pe conducte din otel . .. 163



CAPITOLUL VI. MONTAREA RETELELOR DE CANALIZARE . 176
A. Prelucrarea si imbinarea tuburilor de fontd de scurgere . . 176

1. T&ierea tuburilor de fontd de scurgere . . .. . 176
2. imbinarea tuburilor de fontd de scurgere . . . . . 177
3. Imbinarea cu plumb . . . . . . . . . . . 178
4. Imbinarea cu ciment . O 4
5. Imbinarea cu mastic bltumlnos . 180
6. Intercaldri pe conducte existente, executate dm tubum de
. fontd de scurgere 181
7. Montarea conductelor intericare . . . . . . . . 182
8. Montarea conductelor colectoare . . . . 18
9. Executarea cidminelor pentru tuburi de curatlre ... 187
10. Montarea coloanelor . . .« . . . 188
11. Montarea tuburilor de curatlre pe coloane . . . . . T8y
12. Racordarea coloanelor cu conducte colectoare . . . . 191
13. Montarea ramificatiilor pe coloane . . . . . . . 192
14. Fixarea coloanelor . e v . . . . . 1096
15. Montarea conductelor de ventllatle S & X
16. Montarea legéturilor la obiectele sanitare . . . . . 200
B. Prelucrarea tevilor de scurgere din PVC tip U (usor) .. 202
1. Prelucrarea mecanicid si deformarea la cald ... . 202
2. Imbinarea tevilor de scurgere din PVC . . 202
3. Imbinarea tevilor de scurgere din PVC cu conducte de scur—
gere metalice 203
4. Imbinarea cu sifoanele de lavoar si piscar . . . . . 203
5. Montarea tevilor de scurgere din PVC . . . . . . 204
C. Prelucrarea tevilor din plumb de scurgere . . . . . . 205
1. Indreptarea tevilor . . ., . . . . . . . . . 205
2, Indoirea tevilor . . . . . 205
3. Imbinarea tevilor de plumb de scurgere 1ntre ele . 207

4, Imbinarea tevilor de plumb de scurgere cu tuburile de fonta
de scurgere 208

5. Izolarea cu bitum a tevilor de plumb de scurgere . . . 209
D. Prelucrarea tuburilor de bazalt articifial . . . . . . 209
1, Tuburi si piese de legdturda de bazalt artificial . . . 209

2. Taierea, imbinarea si intercalarea de ramificatii pe con—
ducte 210
E. Prelucrarea tuburilor din gresie ceramicd antiacidda . . . 211
1. Tuburi si piese din gresie ceramica antiacida . . . . . 211
2. Imbinarea si etansarea mufelor de racordare . . . . 211
F. Prelucrarea tubarilor si pieselor de canalizare din beton simplu 212
1. Montarea tuburilor din beton . . . . . . . . . 213
2. Imbinarea tuburilor din beton . . . e .« . . 213
3. Constructii anexe la reteaua de canallzare . . 215

4, Montarea conductelor pentru scurgerea apelor de ploale . 216
5. Evacuarea apelor de ploaie pe trotuar prin coloane interioare 217

CAPITOLUL VII, TEHNOLOGIA MONTARII OBIECTELOR SANITARE 219

A. Dibluri pentru fixarea obiectelor si accesoriilor tehnico-sanitare 223
1. Dibluri din lemn. . . . . . . . . . . . . 223

10



E~
F.

2. Dibluri metalice din tabld

3. Dibluri metalice 1mphntate cu plstolul
4. Dibluri cu spirale de sirmd zincata

5. Dibluri fixate in pereti subtiri

. Montarea lavoarelor

. Indltimi de montare

. Montarea oglinzilor c e e

. Fixarea lavoarelor pe peret1 subtm e
Alimentarea cu apéd .

. Operatiile de fixare pe lavoar a robmetelor sau a baterulor
amestecatoare
. Montarea ventilului de scurgere la lavoare

. Asezarea lavoarelor pe pozitie . . . . .

NO Uk

. Montarea cdzilor de baie

. Montarea céazilor de baie

Montarea cazilor neinzidite

Montarea cazilor pentru inzidit

Montarea cézilor cu fund in trepte pentru 1nz1d1t
Montarea cézilor de baie pentru sugari

Montarea bailor pentru spalat pe pic1oare
Montarea suportului cu jet de apa (dus)

. Montarea bailor de sezut .
Amestecitoare de apa .

. Defectele posibile la cézile de ba1e

—
SOPNPI RO

. Montarea dusurilor .

1. Dusuri individuale
2 Dusun comune (m serie)
3. iIncélzitoare de apd pentru dusun

Montarea cazanelor de baie . .. e
Montarea closetelor . . .
1. Closete de faian{d cu rezervorul de spalare montat la mél—
time

2. Closete de faiantd cu rezervorul de spdlare montat jos
3. Vase de closet din fonta e e e e e
4, Closete cu talpi (turcesti)

5. Montarea rezervoarelor de spalare a closetelor
6. Tevi de spalare .
7. Racordarea rezervorulm de spalare

8. Robinete speciale de spalare .

9. Montarea vaselor de faiantid ale closetelor .

10. Montarea vaselor de closet cu absorbtie

11. Montarea closetelor cu talpi (turcesti)

12. Defectele $1 inlaturarea lor la vasele de closet
13. Defectele si inlaturarea lor la rezervoarele de spalare

. Montarea bideurilor
. Montarea chiuvetelor

1. Fixarea chiuvetelor
2. Pozitiile legaturilor de apa
3. Pozitiile legdturilor la canalizare

223
224
228
230

231
234
236
237
237

239
240
240
242
247
247
248
249
249
251
252
253
253
254

255

255
258
259

260
263

265
265
265
266
266
269
271
272
273
276
271
278
278

279

281

284
284
285

11



I. Montarea spaldtoarelor pentru vase
1. Spélatoare cu suport . . . .
2. Spalatoare duble . . . ., . .
3. Fixarea spalatoarelor

4. Pozitiile legdturilor pentru 'ahmentarea cu apa ’

5. Pozitiile legaturilor la canalizare

J. Montarea pisoarelor . , . .
1. Fixarea pisoarelor
2. Legarea pisoarelor la conductele de apa
3. Pozitiile legaturilor la canalizare
K. Montarea fintinilor de biut apa
1. Montarea fintinilor cu picior
2. Montarea fintinilor de perete .

L. Montarea sifoanelor de pardoseali

CAPITOLUL VIII. EXECUTAREA INSTALATIILOR PENTRU COM-
BATEREA INCENDIILOR

A. Instalatii de hidranti subterani

B. Instalatii interioare .

1. Hidranti de incendiu 1nter10r1
2.-Instalatii de sprinklere

3. Instalatii de drencere

CAPITOLUL IX. MONTAREA POMPELOR . .
1. Montarea pompelor manuale

2. Montarea pompelor centrifuge orlzontale )

3. Pompe centrifuge cu axul vertical .

CAPITOLUL X. SEMNE CONVENTIONALE

1. Citirea planurilor
2. Scara planurilor e e e e
3. Semne conventionale . . . . .

Bibliografie . . . . . .+ . .

286

286
286
287
288
2388

289
289
292
292
294
294
294

295

297
297

298
298
299
301

303

303
304
306

309

309
309
310

314



Capitolul | TEHNOLOGIA LUCRULUI

Instalatiile interioare de apad si canal aferente constructiilor ci-
vile, social-culturale si industriale, numite de obicei instalatii teh-
nico-sanitare, pot fi incepute pe santier imediat dupa decofrarea ele-
mentelor de beton armat, sau dupd montarea elementelor de rezis-
tentd prefabricate, dacd constructia se executd din prefabricate.

Operatiile trebuie efectuate intr-o anumitid ordine pentru a se
obtine un produs finit in conditiile cele mai avantajoase din punct de
vedere al folosirii materialelor, a fortelor de munca si a exploatarii
celei mai rationale a sculelor si a masinilor utilizate, aceste operatii
prin care se realizeazd asamblarea unui sistem tehnic, formeazi pro-
cesul tehnologic. ' L

Procesul tehnologic cuprinde: @ aprovizionarea cu materiale ;
@ manipularea si depozitarea acestora; @ opératiile de prelucrare a
materialelor ; ® asamblarea si montarea in scopul realizdrii siste-
mului finit folositor omului, adicd instalatia propriu-zisd de apd si
canal din interiorul cladirii. _

Pentru executarea unei instalatii tehnico-sanitare se .disting
deud faze : ® una de prelucrare a materialului prin tdiere, pilire, gdu-
rire, filetare, forjare, indoire etc., pentru a-i da forma necesard, de
asamblare ; @ a doua de montare in cladire, in scopul obtinerii lu-
crarii finite.

Faza intiia, adicd tehnologia prelucrarii materialelor de instalafii,
se executd in atelier.

Faza a doua, adicid tehnologia montirii in clidire, la locul unde
se monteazd instalatia.

Inainte de inceperea lucrarilor, maistrul instalator examineazi
bine proiectul de executie si apoi il confruntd cu situatia de la fata
locului, cu aceastd ocazie urméreste daci sliturile, gaurile si nisele
lasate de constructor pentru montarea instalatiilor, corespund cu
prevederile proiectului.

Pentru inceperea lucrdrilor, maistrul instalator organizeazd un
atelier si o magazie. In atelier se pdstreazi si utilajele si garderoba
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muncitorilor instalatori. In atelier trebuie si existe un banc de lucru.
Separat trebuie si existe atitea bancuri de lucru mobile sau men-
ghine pionier, cite echipe de lucru sint pe santier. Acestea se muta
pe masura avansdrii lucrdrilor, astfel ca sa se afle intotdeauna linga
locurile de muncd ale echipelor de muncitori instalatori.

Pe santierele mari se organizeazd ateliere dotate cu utilaje meca-
nizate, in care se executd toate operatiile de prelucrare a materia-
lelor ca : taiere, filetare, indoire etc. si o buna parte din cele de mon-
taj : astfel se executd ansambluri de instalatii transportabile, cum ar
fi : tronsoane de conducte, noduri si blocuri sanitare prefabricate.

In scopul cresterii productivititii muncii, a calitatii lucrdrilor si
a reducerii consumului de materiale s-a trecut la executarea prefa-
bricatelor, atit pentru constructiile industriale, cit si pentru cladirile

*de locuit. Astfel s-au infiintat fabrici de prefabricate in diferite centre
din tara, unde se executd cabine sanitare si elemente spaiiale, gata
executate si finisate pentru a fi montate pe santier.

Tehnologia lucrului prezintd o deosebitd importantd pentru mun-
citorul instalator, cunoscind procesul de lucru muncitorul va putea
realiza un lucru de calitate, fard risipd de material, cu minimum de
efort si cu maximum de randament.

Produsul finit al instalatiei in totalitatea ei se asigurd numai
prin calitatea prelucrdrii in toate operatiile procesului tehnologic
aplicat. Instalatia trebuie sd corespundi calitativ atit din punct de
vedere functional, cit si estetic. Dacd defectele de formi sau este-
tice sint vizibile pot fi luate pe loc masuri de remediere, defectele
funciionale ale instalatiei nu apar decit la probe si multe sint obser-
vate abia dupid un timp mai indelungat de expioatare, acestea fiind
defecte ascunse.

Defectele ascunse pot proveni din piesele care nu sint prelucrate
destul de bine, cum ar fi o garniturd defectuos croitd sau montats,

o stemuire incompletd, un filet taiat prea scurt etc. si pot provoca
neajunsuri si pagube la exploatarea instalatiei. Cunoasterea perfecta
a procesului de lucru si a sculelor, folosirea judicioasi a materia-
lului si aplicind tehnologia procesului de lucru, muncitorul poate
realiza o productie cu minimum de efort i maximum de randament,
prin aceasta crescind productivitatea muncii, conditie esentiald
pentru ridicarea nivelului de trai.

De asemenea prin respectarea tehnologiei lucrului, muncitorul
cunoaste si poate evita pericolele accidentelor de munca posibile pe
santier in timpul lucrului.
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1. PROCESUL TEHNOLOGIC LA EXECUTAREA LUCRARILOR
DE INSTALATII

Procesul tehnologic pe santierele de constructii si instalatii are
mai multe etape : @ pregdtirea productiei; ® executarea semifabri-
catelor ; ® formarea subansamblurilor ; ® controlul calitdtii lucrd-
rilor etc. Elementele componente ale oricdrui proces tehnologic sint
operatiile. Prin operatie se infelege o parte bine definiti dintr-un
proces tehnologic.

Operatia este elementul de bazd al procesului tehnologic.

Pentru a executa corect o anumitd lucrare, trebuie si se stabi-
leascd succesiunea cea mai potriviti a operatiilor de prelucrare a
materialelor, de asamblare etc.,, adici tocmai procesul tehnologic
prin care se indicid metodele si ordinea de prelucrare a semifabrica-
telor, precum si folosirea anumitor scule, dispozitive sau utilaje.

La stabilirea procesului tehnologic de executare a unei lucriri de
instalatii trebuie sd se prevadd impdartirea procesului in operatii
si utilizarea in acest scop a celor mai inaintate metode de munci si
a celor mai perfectionate scule, dispozitive §i utilaje, cidutindu-se sd
se foloseascd scule si dispozitive tipizate. In cazuri exceptionale se
pot utiliza scule si dispozitive speciale.

Operatiile specifice procesului tehnologic de executare a lucri-
rilor de instalatii ale unei cladiri se succed, conform celor aritate,
intr-o anumita ordine cronologicd. Constructorul lasd in locurile
indicate in planurile de rezistentd goluri pentru conductele care
deservesc cladirea. Dacd golurile si slifurile necesare pentru con-
ducte nu sint realizate odatd cu executarea elementelor de construc-
tie sint necesare spargeri ulterioare, care trebuie facute de cétre
instalator.

De aceea este necesar ca la inceperea lucrédrilor si se confrunte
planurile de instalatii cu cele de constructii si sd se indice locul
gaurilor si al sliturilor. La montaj, instalatorul va respecta intocmai
prevederile proiectului, folosind sliturile si giurile lisate de con-
structor.

Montajul instalatiei se incepe cu conductele din subsol, deoarece
este primul loc unde constructorul si-a terminat lucrérile, asigurind
astfel spatiul necesar desfisurarii lucrului in bune conditii. Dupd
terminarea montdrii conductelor in subsol, echipa de instalatori
trece la montarea coloanelor, care se ridici pe indl{imea etajelor.
Se executd in continuare legdturile de derivatie dintre coloanele de
apd, de canalizare §i respectiv obiecte sanitare etc.

In cazul in care este prescrisd ingroparea conductelor in zidirie
sau mascarea lor cu rabit, constructorul are obligatia de a le lasa
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vizibile pind la efectuarea probelor de presiune, pentru ca even-
tuale defectiuni sd poatd fi constatate si remediate inainte de astu-
parea golurilor. :

Dupd ce au fost executate toate lucrdrile de montare a conduc-
telor de instalatii sanitare si au fost efectuate probele de presiune,
se poate trece la lucrdrile de finisare a incdperilor. In camerele de
baie, cizile se monteazd inainte de montarea faiantei si inainte de
turnarea mozaicului.

Dupd terminarea lucrdrilor de finisare se trece la montarea obiec-
telor si a aparatelor sanitare. Montarea acestora se executd conform
indicatiilor din planuri si corespunzitor prescriptiilor cu privire la
executarea lucrédrilor de instalatii. In aceastd etapd a lucrarilor,
montarea obiectelor se incepe cu montarea diblurilor in perete, acolo
unde obiectele se fixeazi cu suruburi pentru lemn. In acest mod se
monteazd lavoarul, chiuveta, vasul de closet, bideul, pisoarul, spa-
latorul etc., precum si accesoriile obiectelor sanitare ca : oglinda,
etajera, portprosopul, porthirtia, rezervorul de spélare a closetu-
lui etc. Apoi se monteazi robinetele de serviciu, bateriile ameste-
citoare, robinetele de lavoar, robinetele cu brat basculant etc.

In ceea ce priveste operatia de izolare a conductelor, este necesar
ca aceasta si se execute in diferite stadii ale lucrarilor, dupd natura
izolatiei. Astfel, conductele ingropate in ziddrie trebuie izolate cu
bete (fisii din postav) inainte ca sanful si fie astupat. La fel se
procedeazi si pentru conductele mascate cu rabit.

Conductele montate aparent, de objcei cele din subsol, se izoleaz&
cu pisld de vatd minerald gletuitd, tencuitd si vopsitd, aceastd ope-~
ratie a procesului tehnologic este consideratd printre ultimele in suc-
cesiunea normald a lucrérilor de instalatii.

La executarea tuturor operatiilor mentionate se va tine seama
de indicatiile si prescriptiile ce se dau la capitolele referitoare la
prelucrarea si montarea partilor componente ale unei instalatii.

‘2. DOCUMENTATIA TEHNICA PENTRU EXECUTAREA LUCRARILOR

Documentatia tehnicd pentru executarea lucrarilor este formaté
din proiecte intocmite de cdtre institute de proiectare de speciali--
tate, de calitatea lor depinde in mare mdasura calitatea instalatiilor:
ce se vor executa.

Proiectele cuprind detdlii de executie pentru fiecare operatie ifn:
parte, in ele sint ardtate metodele de executie cele mai avansate,
intrebuinfarea materialelor cele mai potrivite si piese scrise cu cele
mai economice solutii de executie.
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Planurile de executie sint desenate la o scard care si permitd o
intelegere clard, in vederea evitarii confuziilor, care duc la o proasti
executie.

Proiectul de instalatii cuprinde urmétoarele pirti componente :

— Piese scrise, alcituite din memoriul si notele de calcul, prin
care se justificd solutiile si dimensiunile alese la intocmirea proiec-
tului, antemdasurdtoarea, in care se mentfioneazd toate cantititile de
lucrari, devizul, care cuprinde costul lucririlor, analizele, seria de
preturi si extrasul de materiale.

— Piese desenate, cuprinzind planul de situatie, cu indicarea
amplasamentului obiectivelor proiectului si a instalatiilor exterioare
de apd si canalizare, profilul in lung al retelelor exterioare, care
indica adincimea de montaj a conductelor sau a tuburilor de scurgere
fatd de linia terenului ; planurile instalatiilor din etaje, parter, sub-
sol si schema de montaj a instalatiei. Cind este necesar se dau si
diferite detalii pentru anumite parti din instalatie, a ciror lamurire
in piesele ce se deseneazd in mod curent la scara 1 :50 nu este sufi-
cientd. Detaliile se prezinti la scdri ce variazd de la caz la caz §i
anume :1:1;1:2;1:10; 1:20.

Pentru o usoard intelegere a planului, desenele sint intocmite cu
respectarea semnelor conventionale previazute in standardele si nor-
mativele in vigoare. Executantul are obligatia ca la primirea proiec-
tului sa studieze planurile din dosar si sa le confrunte cu situafia de
pe teren. Neconcordanta dintre proiect si situatia de pe teren trebuie
adusd la cunostintd proiectantului instalatiei care va hotdri asupra
solutiei definitive ce trebuie adoptata.

Dupd ce aceste operatii de verificare au fost efectuate, planurile
sint date echipelor de muncitori instalatori care au obligatia de a.
pastra in bune conditii planurile de executie primite.

Se recomanda ca planurile ce servesc la executarea lucrarilor de
montaj si fie prinse pe plansete confectionate din scinduri, pe san-
tier. Planurile pot fi astfel transportate cu multd usurinti la locurile:
de montaj, nemaifiind nevoie de repetarea operatiilor de desfacere
si impéaturire, care au ca rezultat ruperea si murdarirea lor.

Pentru a executa lucrdri de calitate, muncitorul instalator are-
obligatia de a citi cu multa atentie planurile si schemele de montaj,.
respectindu-le cu strictete la execuiie. Nerespectarea indicatiilor pro--
iectului in ceea ce priveste materialele, traseele, dimensiunile, pan--
tele, amplasidrile de aparate si obiecte poate contraveni normelor,
standardelor si principiilor tehnico-economice care au stat la baza
proiectarii, influentind defavorabil asupra bunei funcfiondri a.
instalatiei.
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3. TRASAREA INSTALATIILOR INTERIOARE

Trasarea instalatiei interioare, adicd insemnarea cu cirbune sau
cu cretd pe peretii constructiei a traseelor conductelor de alimentare
cu apd si de scurgere si a pozitiilor diverselor obiecte sanitare si
aparate se executd cind peretfii sint incd netencuiti, respectindu-se
cu strictete prevederile proiectului.

Pozitiile obiectelor sanitare se traseazd pe pereti insemnindu-se
axele lor si pozitiile legdturilor pentru alimentare cu apid rece,
caldd si pentru scurgere; aceste pozitii sint indicate in proiect.

Conductele de legiturd dintre coloane si objectele sanitare, atit
cele de alimentare cu apéd rece si calda, cit si cele de scurgere, se
monteaza inainte de tencuire sau de imbracarea peretilor cu placajul
de faianta, marmurg etc.

Pe conductele de legdturd se prevad derivatiile pentru racorda-
rea obiectelor sanitare, la anumite distante intre ele si fatd de pardo-
seala finitd a inciperii. Capetele acestor derivatii poartd denumirea
de pozitii ale legdturilor obiectelor sanitare. Se vor intilni astfel
denumiri ca : pozitia legaturii de apd caldd a lavoarului, pozitia legd-
turii de scurgere a chiuvetei etc.

Intrucit la data cind se executd pozitiile legaturilor de api si
de scurgere ale obiectelor sanitare pardoselile nu sint incid execu-
tate, indltimile pozifiilor se stabilesc tinindu-se seama de linia me-
trului (vagnis), care se.traseazi pe pereti la indl{fimea de un metru
de la nivelul pe care il va avea pardoseala finitd. De aceea seful
echipei de instalatori trebuie si ceard constructorilor si traseze
aceastd linie.

Stabilirea pozitiilor nu se va incepe decit dupd ce existd sigu-
ranta cid linia metrului este bine trasatd si nu mai suferd schimbari
ulterioare.

Intii se traseazi pozitia obiectului sani-

+100 Linia metruli (vagnis) ~ tar, trégind pe perete, de la linia metrului

in jos, o linie verticald, care reprezintad axa
obiectului.

Dupéa aceea se trece la trasarea poziti-
ilor legaturilor de alimentare cu apa calda
si rece si de scurgere, {inindu-se seama de
cotele ce se indicd la cap. VII pentru fie-
2000 fafa finitd a pardoseli  care obiect sanitar in parte.

i onaealar Trasarea conductelor interioare de api
si de scurgere se executd insemnind pe pe-

Fig. 11. Linia metruni refi punctele principale prin care vor trece
(vagnis), conductele verticale si orizontale, ramifi-
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catiile si punctele de sustinere. Se vor insemna de asemenea diame-
trele conductelor, pantele si distantele lor de la pereti, punctele in
care trebuie executate stripungeri in ziduri sau plansee pentru tre-
cerea conductelor sau portiunile pe care trebuie executate slituri in
zidarie pentru ingroparea conductelor. Pentru conductele de apa se
inseamnd in plus armaturile, iar pentru cele de scurgere, tuburile de
curdtire (piese de curétire).

La trasare se va tine seama de regulile generale de montare ce
se exemplificd in prezenta lucrare pentru fiecare categorie de ope-
ratie pentru conducte, aparate, obiecte sanitare etc.

4. EXECUTAREA STRAPUNGERILOR PRIN ZIDURI SI PLANSEE
SI A SLITURILOR IN ZIDARIE

Constructorul, in timpul executdrii elementelor de constructii ca
turnarea fundatiilor, a plicilor sau a zidurilor din cérdmids, lasd
golurile si sliturile necesare trecerii conductelor de instalatii care
sint indicate in planuri. Daca insd s-a omis o parte de goluri in pro-
iectul lucrédrilor de constructii, strdpungerile si sanfurile necesare
pentru montarea conductelor trebuie executate de muncitorii insta-
latori, locurile exacte care se vor executa, aceste operatii stabilin-
du-se cu acordul constructorului responsabil al santierului, care va
aprecia dacd prin spargerile respective nu suferd rezistenta construc-
tiei.

a. Executarea strapungerilor. Locul in care trebuie executata stra-
pungerea se inseamna cu cretd sau cu cirbune, conturul gaurii tre-
buie si fie cu 20—30 cm mai mare decit dimensiunile conductelor
ce vor trece prin strapungere.

Pentru executarea strépungerilor in zidarie se cauta rosturile ori-
zontale, eventual si cele verticale dintre cirdmizi si pe cit este posibil
spartura trebuie executatd intre doud rosturi orizontale (fig. 1.2).
Spartura se executd cu o daltd latd, bine ascutitd. In cazul zidurilor
despértitoare obisnuite se foloseste o daltd latd micd si un ciocan
de maximum 1 kg. La executarea strapungerilor prin ziduri groase,
singura deosebire este cd se folosesc
dalti late mai mari si ciocane mai grele.
Daltile folosite trebuie s& fie foarte
bine ascutite, pentru ca spargerile si
nu se mireascd, de aceea ftrebuie si
existe totdeauna mai multe dalti ascu-
tite, de rezerva.

Pentru strdpungerile prin plansee *
de beton armat, in locul daltilor se fo- Fig. 1.2. Stripungere prin zid.
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losesc spituri (spitul este o daltd de otel rotund
ascutita la un capat). Dupa ce s-a trasat conturul
gaurii, la fel ca la strapungerile in zidirie, gaura
se contureazd cu spiful si apoi se ciopleste cu
acesta cdtre centrul ei; operatia se repetd in
acest mod pind la terminarea giurii. Se va evita
: sd se loveascd spiful in armaturile de otel ale
Fig. 1.3. Stripunge- betonului armat, deoarece aceasta ar face si se
rea prin planseu de desprindid betonul pe portiuni prea mari.
beton armat : T . .
1 — stripungerea pro- Armaturile de otel ale betonului din dreptul
priu-zisa ; 2 — arma-  gdurii se indoaie in ldturi (fig. 1.3) pentru a pu-

turi ; = armaturi . X
M ite s 4 L oTmaturl  tea fi trecute conductele, dacd astfel nu se cre-

de beton: %~ ™ eazi loc suficient pentru conducts, se pot tiia

armaturile, dat numai cu asentimentul construc-
torului responsabil al santierului, care va aprecia daci rezistenta
elementului respectiv nu suferd. Pentru tdierea arméaturilor se fo-
losesc de obicei pinze de ferdstrdu pentru metale, fdrd rams, even-
tual ca si nu se rupi, pinza de ferdstriu se poate fixa intr-o sipca
de lemn (fig. 1.4) in lungul cdreia s-a executat o tdieturd (sanf) cu
ferastrdul, fard a o strapunge. Armaturile se pot tdia mai usor cu
un aparat de sudura.

Strapungerile prin plansee se executd pe deasupra planseelor.
Strapungerile prin fundatii de beton se executd cu spituri mari si
ciocane grele, se mai pot executa mult mai usor cu ajutorul cioca-
nelor pneumatice de perforat.

b. Executarea sliturilor. Sliturile in ziddrie pentru montarea con-
ductelor ingropate (sub tencuiald) se executd ca si strdpungerile in
zid, cu dalti late, bine ascutite. In sliturile verticale se grupeaza de
obicei mai multe conducte (de scurgere, de api rece, de apa calda,
de circulatie), dimensiunile acestor slituri depind de numérul con-
ductelor ce se grupeazd si de distantele minime dintre ele. Execu-
tarea sliturilor verticale se realizeazd de sus in jos si cioplind cu
dalta tinutd oblic, ca si nu se mé-
Teascd spdrtura, se va cduta sd se
urmeze, pe cit este posibil rosturile
verticale dintre cardmizi. Sliturile
verticale mari se numesc nise, care
obisnuit se lasd in elementele de g 14 Siped cu pinzi de

constructie de catre constructor in ferdstriiu :
. . s . 1 — pipcd ; 2 — pinzd de ferdstriu ;
timpul executiei peretilor. 3 — cui pentru fixat pinza.
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Sliturile orizontale se executd de-a lungul
unui rost orizontal, prin cioplirea cu dalta a
muchiilor cdrdmizilor ce alcatuiesc rostul res-
pectiv (fig. 1.5). De obicei in aceste slituri se '
monteaza cite o singurd conductid de apa de
diametru mic, care se izoleazid cu bete de pos- i 77
tav. Adincimea slitului orizontal trebuie si = 2
permitd ingroparea conductei in zidul de rosu :
cu 2/3 din diametrul ei, restul de 1/3 urmind i
si fie acoperit cu tencuiald. In felul acesta teu-
rile si coturile montate pe conducte se vor afla i
cu gura la nivelul tencuielii. 7

5. INSTRUMENTE DE MASURA SI TRASARE ®ig. 1.5. Slit in zidirie:

. . . 1 ~ slif orizontal;

Operatiile de mésurare si de trasare la exe- 2 — suf vertical (deri-
cutarea lucrédrilor de instalatii tehnico-sanitare

au o importantd deosebitd, tinind seama de

exactitatea cu care trebuiz efectuate si de micile tolerante permise.
Aceste operatii se executd in doud faze ale lucrarilor si anume @ la
prelucrarea materialelor la bancul de lucru si @ la montarea mate-
rialelor in constructie. In atelierele fixe, piesele se prelucreaza dupi
planuri de executie complet cotate. Pe santier instalatorul primeste
planul de executie al instalatiei care con{ine numai indicatiile nece-
sare pentru montarea conductelor si a obiectelor sanitare in cladire,
schitele de detaliu pentru croirea si executarea pieselor individuale
trebuie intocmite de el, pe baza méasuréatorilor efectuate la pozitia de
montaj.

In continuare se vor descrie principalele instrumente de mdasurat
si trasat, folosite la prelucrarea materialelor. Ca instrument de ma-
surat lungimile, se foloseste metrul de lemn sau otel sau ruleta cu
panglica de otel, cu lungimea de 2 m ; ruleta este avantajoasd pentru
cid permite si misurarea lungimilor pe suprafetele curbe. Acestea
au inscrise pe ele diviziunile in decimetri, centimetri si milimetri.
Pentru piese mici se pot utiliza rigle gradate (dublu sau triplu cen-
timetru de lemn). Pentru mdisuratori mai mari ce depdsesc 3—10 m
se intrebuinteazi ruleta de otel de 10 sau 20 m.

Un instrument de misurat de precizie este sublerul. Prin con-
structia lui speciald se poate mésura cu destuld usurintd si precizie
diametrele exterioare sau interioare si adincimea diferitelor piese.

Trasarea este operatia prin care se deseneazid pe suprafata mate-
rialului conturul unei piese care trebuie executati sau reconditio-
nata.
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Fig. 1.6. Instrumente de misu- Fig. 1.7. Instrumente de trasat :
rat: 1 — ace de trasat ; 2 — punctator ; 3 — compas.

1 — metru metalic sau de lemn ;

2 — ruletd metalicdA de 10 m ;

3 — subler; 4 — echer  (vinclu)
metalic.

Pentru trasat se folosesc: ® acul de trasat; ® punctatorul ; &
compasul. .

Dupa prelucrarea materialelor in atelier sau pe santier, se poate
trece la operatia de asamblare a acestora, denumitd montaj. Monta--
jul constd In transpunerea pe teren a datelor din desenul de montaj.

Pentru montaj se folosesc urmaitoarele instrumente de masurat ¢
@ metrul ; @ nivela cu buld de aer (bolobocul) : ® furtunul cu apd ;
® echerul (vinclul) etc.

a, Acul de trasat, Acesta serveste la marcarea liniilor in timpul
trasarii, El poate fi executat dintr-o sirméa de ofel, intr-unul din cele
doud feluri indicate in figurd, capetele pentru trasat sint ascufite
si calite. Cu cit virful de trasat este mai subtire si mai tare, cu atit
liniile ce se traseaza sint mai precise.

b. Punctatorul (chernerul), Acesta serveste la insemnarea punc-
telor in operatia de trasare. Punctatorul este o piesd cilindrici, exe-
cutatd din otel si cu virful ascutit si calit. Capul punctatorului pe
care se aplicd loviturile de ciocan, este de asemenea cilit.

c. Compasul pentru trasat. Compasul se foloseste la trasarea li-
niilor curbe si pentru a transpune dimensiunile liniare. Virfurile
bratelor compasului sint cilite pe o lungime de 20—30 mm.

d. Metrul de lemn sau metalic, Metrul este intrebuintat pentru
mdsurarea lungimilor mici. Pentru lungimi mari se foloseste ruleta
cu panglicd de pinza sau de otel, in lungime de 10 sau 20 m (fig. 1.6).

e. Nivela cu bula de aer (bolobocul). Nivela sau bolobocul servegte
ia determinarea pozitiei orizontale a obiectelor. Bolobocul este alca-
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tuit din doud tuburi de sticld, in- _
chise la capete si putin curbate. Fie- = S
care tub este umplut cu eter sau cu — /é =
alcool astfel incit si rdmind in el o

b'u]_a de aer si este montat intr-un  Fig. 1.8. Nivela cu buld de aer
toc de lemn sau intr-un suport me- (boloboc).

talic. Pentru pozitia orizontalid a

talpii bolobocului bula de aer se géiseste intre doud repere marcate
pe tub. Cu bolobocul se poate controla atit pozitia orizontald a obiec-
telor, cit si cea verticald a conductelor sau a altor elemente de con-
structie.

Tot cu bolobocul se verifici si panta corectd a anumitor elemente
de constructie (pardoseli, tevi, tuburi de scurgere etc.). In acest scop
se foloseste scindura cu cui.

f. Scindura cu cui. Scindura este din lemn si trebuie s aibd mu-
chia dreaptd si datd la rindea, iar cuiul care se bate la unul din ca-
petele scindurii trebuie sd rdmind in afard atit cit este necesar pen-
tru ca atunci cind scindura se va aseza pe tubul montat (sau par-
doseald) cu panta corectd si se afle in pozitia orizontald. Scindura
se asazd pe tub astfel ca in amonte si se sprijine cu capitul direct
pe tub, iar in aval si se sprijine cu cuiul pe tub. Deasupra scindurii
se asazd o niveld cu buld de aer (boloboc); tubul se ridicd sau se
coboard de la unul din capete, pind cind nivela indicd pozitia ori-
zontald, Tubul se asaza in aceastd pozitie introducind sau scotind ni-
sip de sub el.

Scindura cu cui trebuie sd aibd lungimea de 93—94 cm, pentru
ca intre cuiul batut aproape de unul din capete si capatul,celdlalt al
scindurii sd existe o distantd de 0,90 m.

Exemplu. Daci tuburile (conductele) trebuie asezate cu panta de 2 cm,
lungimea pe care trebuie si o aibd cuiul in afara scindurii se determina
usor prin calcul, astfel : dacd la 100 cm de scindurd cuiul ar trebui si aiba
o lungime de 2 cm, la 90 cm lungime de scindurd cuiul va avea o lungime

e: 2X90 =18 cm.

Metoda cu scindura
< cu cui da foarte bune
g rezultate.
< — e g. Dispozitivul cu
{—m 7 7 . furtun cu api (nivelul

4 \ (=0020 cu apa). Dispozitivul cu

fur g -
Fig. 1.9. Scinduri cu cui : urtun cu apé este ba

1 — obiectul cu pantd ; 2 — niveld cu buld de aer ; zat pe p rinCip iul vaselor
3 — scindurs ; 4 — cul, comunicante. Se folo-
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3 seste la verificarea pozi-
2 \H +100 tiei unor puncte distan-
~ ¥ tate fatd de orizontala.
Este alcédtuit dintr-un tub

de cauciuc (sau material
plastic) de 10—30 m, lun-
gimea putind varia dupi
necesitate si nutindu-se
obtine prin imbinarea mai
multor bucéti, si diame-

Fig. 1.10. Dispozitiv cu. furtun cu api

(nivel cu api) : trul putind fi de 10—20
1 — furtun (tu?) _t‘:liegzg_m‘;x: n i\ZIeIT tub de sticla ; mm. La ambele capete

ale furtunului sint fixate
tuburi de sticld de acelasi diametru, lungi de 30—40 cm, gradate
in cm.

Prin unul din tuburi se toarni apa care umple furtunul pina
ajunge in tubul de sticld de la celilalt capat, nivelul apei fiind cam
la jumétatea ambelor tuburi de sticld. Apa se toarnd incet pentru a
se putea evacua aerul din furtun. Apa are acelasi nivel orizontal in
amindoud tuburile de sticld, datoritd acestui fapt furtunul de nivel
serveste la transferul unui reper de nivel de referintd de la un punct
la altul, sau pentru stabilirea nivelului orizontal intre riglele de tra-
sare. In felul acesta se transpun reperele de indltime de pe un pe-
rete pe altul sau dintr-o incépere in alta a constructiei sau se fixeaza
repere de indltime, de la care se masoard apoi cu metrul pozitiile
obiectelor sanitare sau ale conductelor.



Capitolul Il UTILAJE SI SCULE

A. UTILAJE SI SCULE COMUNE NECESARE PENTRU LUCRARI
DE INSTALATII TEHNICO-SANITARE SI LACATUSERIE
PE SANTIER

Pe santiere se amenajeaza ateliere de lucru necesare efectudrii
diferitelor operatii de prelucrare si montare. Felul acestor scule si
utilaje depinde de gradul de mecanizare si de productivitate a muncii
care trebuie asiguraté la locurile respective de productie. Pentru fe-
lul operatiilor si dupd locul unde se executa operatia respectivd sint
necesare diferite scule si utilaje.

In continuare se vor prezenta utilajele si sculele mai 1mportante
care se folosesc la mai multe feluri de operatii, restul urmind si fie
prezentate odatd cu descrierea operatiilor la care sint folosite.

1. BANCUL DE LUCRU

Bancul este masa de lucru a muncitorului instalator pe santier,
in atelier sau la locul de munca si se foloseste la toate lucrarile de
instalatii. Bancul este o masa solidd construitd dintr-un schelet me-
talic cu tdblia (blatul) din lemn. Pe banc sint fixate menghinile cu
ajutorul cédrora se prind piesele ce trebuie prelucrate §i tot pe
acesta se tin sculele necesare pentru executarea diverselor operatii
ca taiere, filetare, lipire, indoire, pilire, fre-
zare, daltuire etc.

Menghinile sint de mai multe feluri.

2. MENGHINA PARALELA

Aceastd menghina este executatd din fonta,
alcatuitd din doua filci avind in ele incastrate
piesele de prindere din otel calit si suprafata Fig. 2.1. Menghind
lor este striatd, pentru ca piesele prinse intre 1 — f:gg;al?iz,;, )
ele sd nu poatd luneca. Falca fixd este prinsd de  falca mobila; 3 — ma-

s i < S1x niveld ; 4 — piese de
banc prin postamentul siu, falca mobili este prindere,

25



actionatd prin invirtirea manivelei. Falcile
prind piesa cu toatd suprafata lor, pentru ca
in timpul migcarii rdmin paralele. Stringerea
falcilor este foarte puternica si pentru a nu
imprima urma lor in piesa care se lucreaza,
se pune pe fiecare falci cite o tabld de cu-
pru, stringerea piesei prinse urmind si se
facd intre aceste table. Menghina paraleld se  wig. 2.2. Bacuri de prin-
foloseste in special la pilirea pieselor meta- dere buciti scurte de
lice, mai ales a celor neferoase. Pentru a pu- teava :

tea prinde buc#ti scurte de teava, intre fil- 1 falea fixd a menghi-
cile menghinei se pun doud filci speciale in ~ Jjenebinel; 3 — plese de

forma de bacuri, prinse intre ele cu un arc. * — Pacyri de prindere;

Menghina paraleld nu se va intrebuinta la
operatii pentru care este necesard lovirea cu ciocanul, decarece fonta
este casantd si prin batere cu ciocanul se poate sparge.

3. MENGHINA CU PICIOR

Menghina cu picior este confectionata din otel forjat, iar piesele
de prindere din otel cilit. Este mai robustd decit menghina para-

leld. Falca fixa se prinde de bancul de lucru iar
cealaltd este mobild. Cele doud falci sint prinse
intre ele prin doud piese de otel intre care se ga-
seste arcul care indepdrteazad falca mobild de cea
fixd cind se slibeste surubul de stringere al men-
ghinei. Falca fixd in partea de sus are o iesitura
care serveste drept masd de indreptare pentru
eventuala prelucrare a pieselor deformate. Aceste
menghine sint simple si solide, insd au dezavan-
tajul ca falcile nu string piesa cu intreaga lor su-
prafata, pentru cd in timpul miscdrii nu ramin
paralele.

Menghinile cu picior se folosesc mai ales la
fasonatul cu ciocanul al pieselor inrosite in foc.

Fig. 2.3. Menghi-

| 1A cu plelor: 4. MENGHINA PENTRU TEVI

prinsd de bancul de

ok TRl Menghina pentru tevi este alcituitd dintr-un
de prindere: _4i  corp de otel sau de fontd, care in partea de jos are
clor 8 repiaesd ¢ formé de V, unghi cu virful in jos, alcatuind falca
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inferioard fixd a menghinei. In corpul de sus se afld
un locas in care se poate deplasa in sus si in jos, prin
rotirea surubului o piesa de ofel care in partea de jos
este taiatd in forma de unghi cu virful in sus, consti-
tuind falca mobild a menghinei. Cele doud falci sint
dinfate pentru fixarea mai bund a tevii intre ele.
Fixarea tevii intre cele doud filci se realizeazd prin )

rotirea surubului ; cu ajutorul minerului falca supe- gﬁiﬁz“}' prﬁ;
rioara este impinsa in jos catre falca inferioara. tevi:

Menghinile pentru tevi sint de doud marimi, adica [, SoP fix de

menghind obisnuitd in care se pot prinde tevi de J p.f2icd A
3/8“—3*, si menghina mare, in care se prind tevi de  § 5, fle® mo

3 1/2“—6*, fiecare dintre aceste menghine montin- 9§ _ Strinaete:

du-se pe banc de la caz la caz.

5. MENGHINA DE CIMP (PIONIER)

Acest fel de menghind se foloseste la lucrdri mai mici, este pro-
priu-zis o menghind pentru fevi, fixatd pe un trepied care se poate
desface si stringe. La partea de sus are o menghinad asemé#ndtoare cu
cea descrisd mai inainte.

La partea de jos trepiedul este prevdzut cu o platforma articu-
lata la capetele celor doud picioare, pe aceasta plat-
formd std muncitorul in timpul lucrului, marind
stabilitatea §i tot pentru mai multa stabilitate, po-
zitia menghinei in tot timpul lucrului este putin
inclinatd spre spate, asa cum se vede in fig. 2.5.

In pozitia deschisd cadrul metalic plasat sub
menghind serveste si ca masd pentru {inerea ci-
torva scule. Menghina de cimp (pionier) este o
unealtd transportabild, usoard, putindu-se folosi in
imediata apropiere a locului de munci.

Fig. 2>, g‘;‘;ﬁh" 6. MENGHINA DE MINA

(pionier) : Y . v puq s . .
1 — menghini pen- Este formata din doud falci articulate printr-un
eVl eunt:  bulon si mentinute depdrtate intre ele printr-un
3o gasd Dentru  pesert lamelar care indepérteazd filcile intre ele

27



cind se slabeste prin invirtirea piulifei cu aripi. Este
ugoard pentru a putea fi tinutd intr-o singurd min4,
impreund cu piesa sau cu scula prinsi in ea. Se fabrica
din otfel forjat in mai multe marimi.

7. SUPORTUL (UCENIC)

lﬁgﬁ:iﬁ;lﬁ Este un suport care serveste la sprijinirea capatului
de mind : unei tevi lungi in timpul cind este fixatd in menghina
1 — taiea de pe banc. Este executat din teavd, prin constructia
fixd: 2 o lui telescopica, piesa de suport in forma de furci sau

a3 =33 teu cu opritori poate fi deplasata pe verticald dupi ne-
gere; 4 —  Vole, pentru a putea servi ca sprijin tevilor de diferite
pilts 2.2 lungimi prinse in menghina.

8. FORJA DE CIMP

Forja de cimp este executatd dintr-un cadru de otel profilat
care poartd o placd de otel cu focarul din fontd si un ventilator ac-
tionat cu piciorul printr-un mecanism pedalad bield-arbore cotit si un
sistem de doud roti de transmisiune cu curea. Focarul de forja este
constituit dintr-o vatra sau albie de fonta, un distribuitor de aer, re-
gistru de reglare cu sertar, clapd de curdtire etc. Forja se alimen-
teazd cu carbuni de forjd sau cu cocs. Pentru aprinderea carbunilor
se procedeazd astfel : se pune intii putin nisip pe fundul focarului
(pentru ca zgura formatd si nu se depunid pe fundul metalic al
pilniei) iar peste el rumegus si surcele de lemn, care se
aprind insuflindu-se numai o mica cantitate de aer. In-
datd ce surcelele au luat foc, se pun cirbuni pind la
1/3 din iniltimea cuvei si se maéreste treptat insufla-
rea aerului. Numai dupa ce si acesti carbuni s-au aprins,
se umple cuva complet cu cdrbuni si se insufld aer dupa
necesitate. Forja de cimp este usor transportabila si se
foloseste la incédlzirea partiald pentru indoirea otelului-
beton mai gros, a tevilor pentru constructii etc. Forja
de cimp se mai numeste si forji cu pedald sau forja
portativa, Fig. 2.7.

Suport
B. SCULE (ucenic) :

1 — teava

. < v e R (picior {fix) ;
Muncitorul care executd toate lucrdrile pentru insta- 2 — furca cd
latii tehnico-sanitare intr-o constructie, inclusiv pune-  ZP%i0% pen>
rea in functiune a instalatiei in conditiile normale con- i, fxarea.
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form cu normativele in vigoare, poate
face aceastd lucrare singur sau in mod
obisnuit cu muncitori ajutori (care alca-
tuiesc echipa sa) pe care ii indrumeaza si
de ale cdror lucrdri raspunde.

Pentru folosirea corecta si cu minimum
de uzuri a sculelor este necesar si se res-
pecte urmatoarele recomandari :

— fiecare instalator sau echipd de lu-
cru primeste si foloseste sculele sale ; im-
prumutul de scule intre instalatori sau
echipe are drept urmare degradarea SCu- gy 28 Forja de cimp :

lelor ; 1 — masi de lucru; 2 — al-

—_ 1 i i re- Dbie de fontd ; 3 — cadru me-
toate sculele sint construite sire- ble de fc B2 moradm me-

zistd la efortul aplicat direct de o singurd  ventitator ; 5 —, Toata de cu-
persoand, afard de cazul in care sint con- 3P 8 - Begald ;b o B

struite special pentru alt mod de folosire ; tru'evacuat zgura.

in acest caz denumirea sculei trebuie sd

precizeze acest lucru : de exemplu, cheile mecanice obisnuite suportd
efortul de insurubare aplicat manual, direct pe extremitatea opusd,
fara prelungitor sau batere cu ciocanul ; existd insd si ,,chei meca-
nice pentru prelungitor sau ,,chei mecanice pentru stringerea prin
batere* ;

— orice sculd se foloseste numai pentru operatia pentru care este
construitd : de exemplu o surubelnitd nu se poate folosi ca daltd si
clestele patent nu se va folosi drept cheie mecanicd pentru strin-

gerea piulitelor ;

— sculele nu se repard de instalator §i nici pe santier ;

— nu este permisd modificarea sculei si nici ¢hiar ajustarea ei;
orice reparatie, ajustdri sau modificdri se fac numai de muncitori
sculeri si numai in ateliere ;

— la incetarea lucrului, sculele folosite in ziua respectivd se cu-
rdfd, controlindu-se in acelasi timp starea lor, si se depoziteazd la
locul lor in lada de scule, care la rindul ei se tine la loc uscat.

Folosirea sculelor la altd operatie decit la aceea pentru care sint
construite, duce fie la accidente, fie la degradarea nereparabild a
sculelor.,

Modul de folosire a sculelor si utilajelor si starea lor de pastrare
sint o marturie a cunostintelor profesionale si a interesului pe care
il poarta muncitorul meseriei lui.
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1. LAMPA DE LIPIT

Lampa de lipit este una din sculele nelipsite din trusa muncito-
rului instalator, servindu-i la numeroase operatii de lucru ca : lipi-
turi la tevile de plumb, indoirea tevilor din material plastic, dezghe-
tarea conductelor etc. Dupé scopul in care servesc, se deosebesc lampi
cu spirt, ldmpi cu fitil, ldmpi cu pompa etc. ; instalatorul tehnico-
sanitar intrebuinteazd curent doud tipuri: lampa cu fitil si lampa
cu pompa.

Lampa cu fitil cuprinde un recipient metalic (de alami sau de
otel) pentru combustibil lichid, cu un bazin auxiliar sau o scobitura
la partea superioard, si un arzitor constituit dintr-un tub arzator
cu ajutaj (prin care iese combustibilul), dintr-o camera de amestec
cu un mangon exterior pentru reglajul aerului si un robinet pentru
reglajul flicdrii ; in recipient se giseste un fitil care conduce com-
bustibilul pind in dreptul tubului arzitor, unde se aprinde. Pentru
punerea in functiune a ldmpii se produce in prealabil o flacird de
amorsare — arzind spirt sau benzind in bazinul auxiliar sau in sce-
bitura de deasupra recipientului — si se obtine evaporarea com-
bustibilului adus de fitil, care se aprinde si arde in amestec cu aerul
patruns prin orificiile camerei de amestec.

Aceastd lampa functioneazi sub, efectul cdldurii produse de ar-
derea combustibilului lichid din recipient, dup& stingerea flacérii
de amorsare. Méirimea flicirii se regleazd cu robinetul cu ac, iar
accesul aerului se regleazi prin invirtirea mansonului, astfel incit
orificiile acestuia si coincidd mai mult sau mai putin cu orificiile
camerei de amestec.

Lampa cu pompa este asemdindtoare celei cu fitil, cu diferenta
cd in recipientul de combustibil are
o pompd, in loc de fitil. Recipientul
este echipat cu o siguran{d contra
suprapresiunii. Evitarea incalzirii
rezervorului (recipient) se asigura
printr-o bucati de sirma de alamé
introdusd in rezervorul ldmpii pe la
partea de sus si lipitd cu cositor pur.
La incélzirea peste mésura a rezervo-
rului, cositorul cu care este lipita
sirma se topeste si pune rezervorul
in contact cu atmosfera, evitind ex-
plozia. Capédtul sirmei de siguranta

Fig. 2.9. Lampd de lipit : trebuie si iasd in afara rezervorului

1 — robinet cu ac; 2 — camera de . .
amestec ; 3 — recipient ; 4 — pompa. numai cu circa 5 mm.
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La unele lampi, tubul arzitor imbracd camera de amestec, pen-
tru a permite functionarea pe timp rece sau la vint. Limpile de
lipit se folosesc pentru ciocane mari de lipit sau pentru incilziri
locale ale obiectului de lipit, lipituri la {evile de plumb, incilzitul te-
vilor PVC.

Indrumairi pentru folosirea lampilor de lipit :

Indiferent de tipul lampii, aprinderea si folosirea ei trebuie si se
faca cu multd grija, deoarece altfel pot avea loc accidente cu urmaéri
grave.

La pregatirea oricdrei lampi trebuie ca rezervorul s nu se umple
complet cu benzing, ci s ramind un spatiu gol de 3—4 cm inaltime,
astfel ca benzina din rezervor si nu se supraincélzeascd de la flacira
lampii. La lampile cu fitil, trebuie ca fitilul si fie curdtat la virf de
scrum, deoarece din cauza acestuia se poate infunda duza.

La punerea lampii in functiune instalatorul trebuie s& aib3d rab-
dare ca incalzirea sd aibd loc numai prin arderea spirtului pus in
farfuria de aprindere, desi aceasta necesitd oarecare timp. Nu este
permis ca pentru incélzirea ldmpii si se facid foc in jurul rezervo-
rului sau sd se aseze lampa cu rezervorul pe focul forjei, deoarece se
pot produce explozii cu urmadri grave.

In timpul lucrului flacdra ldmpii trebuie sa fie bine reglatd, adica

aibid culoarea albastrd ; dacad flacdra este rosie, locul incalzit se
afuma si ingreuiazd lipirea.

Lampa de lipit trebuie sa fie intotdeauna in stare buni de func-
{ionare, astfel dispozitivul de siguranti la lampile cu fitil trebuie
sd functioneze sigur in cazul cind rezervorul lampii se supraincil-
zeste, pentru a preveni explozia acestuia.

La lampile cu pompéa trebuie ca ventilul sd asigure o buni etan-
sare, pentru ca benzina din rezervor sd nu iasi prin tubul pompei
si sd se aprinda de la flacdra lampii. Dacd aceasta totusi se intimpla,
instalatorul nu trebuie si se intimideze si sd arunce lampa, putind
incendia locul de munca.

Lampa de lipit trebuie si fie controlatd la fiecare intrebuintare
de citre seful de echipd, care are mai multd experienta.

Pentru alimentarea l&mpii se foloseste benzind auto obisnuita.
Nu este permisd alimentarea ldmpii cu neofalind, intrucit aceasta
este prea volatild (se transformd prea usor in vapori). Numai in
cazul in care nu se dispune de benzini auto, se poate folosi neo-
falina, dar numai amestecatd cu petrol lampant (trei par{i neofalina
si o parte petrol). Folosirea petrolului in locul benzinei nu se reco-
manda, deoarece petrolul da o flacara care afuma si care nu incalzeste
suficient.
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1 — cleste combinat sau pa-
tent ; 2 — cleste de taiat ; 3 —
suedez ; 4 —

cleste
mops ;

becuri ; 6 — cleste cu

5 —

cleste

cleste
pentru
lant ;

7 — cleste de tevi universal.

Fig. 2.11. Chei reglabile si
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fixe :
1 — cheie franceza ; 2 — cheie
reglabila ; 3 -];- cheie fixa du-

.

Pentru punerea in functiune a lampii
de lipit este recomandabil si se folo-
seascd numai spirt denaturat, la nevoie
se poate folosi si benzing, dar aceasta pre-
zintd inconvenientul ci produce funingine
pe becul lampii si in special pe duzi, stin-
gherind buna functionare, iar lampa este
vesnic afumatd, avind un aspect urit si
murdidrind miinile. In plus, daci nu se
umbld cu destuld atentie, aprinderea ben-
zinei din farfurie poate da loc la acci-
dente.

2. CLESTI

Clestii de prindere sint de diferite ti-
puri, se folosesc la prinderea, indoirea,
fixarea sau tdierea pieselor cu dimensiuni
mici, operatii care se executi stringind
minerele clestilor.

Principalele tipuri de clesti care se fo-
losesc in instalatiile tehnico-sanitare sint
cele aritate in fig. 2.10.

3. CHEI REGLABILE SI FIXE

Cheile se folosesc pentru stringerea
sau desfacerea suruburilor, piulitelor sau
tevilor asamblate prin filet; deschiderea
lor poate fi fixd — chei fixe, sau varia-
bild — chei reglabile. Cheile fixe pot fi
simple sau duble, inelare, tubulare, sau cu
gheara.

4, CIOCANE

Ciocanele sint de doud tipuri princi-
pale : cu cap péatrat si cu cap rotund.

Pentru a putea fi utilizat, ciocanul tre-
buie si aiba suprafata netedd si curatd,
fard crapaturi, stirbituri si fard floare ;
coada ciocanului de asemenea nu trebuie
s& aiba crapaturi, noduri sau gauri.



La piesele care trebuie s nu prezinte urme
de ciocénire, se folosesc ciocane cu cap de plumb
sau de cupru.

5. SURUBELNITE

Surubelnitele se folosesc pentru ingurubarea  Fig. 2.12. Ciocane :.
sau desurubarea suruburilor prevazute cu cres- ! — ciocan cu ‘cap
< . oA N . es s s rotund ; 2 — ciocan cu
tdturi in cap. Sint de diverse constructii si di- cap pitrat.
mensiuni. Ele constau dintr-o lama de ofel lat ‘
cu capatul ascutit in muchie avind la celdlalt capidt un miner de

lemn.

Fig. 2.13. Surubelnite : Fig. 2.14. Foarfece de
1 — cu miner mixt (de mind cu falcile
lemn si metal) : 2 — cu drepte.

miner de lemn.
6. FOARFECELE DE MINA

Pentru tdierea manuald a tablei se folosesc foarfece de mina.
Foarfecele au diverse forme, dupa forma falcilor, cu filcile drepte
sau curbe.

Partea tdietoare a foarfecelor trebuie calitd si ascutitd. Cind se
inchid foarfecele, filcile lor trebuie sd calce precis una lingd cea-
lalta si s& taie in acelasi plan. Daci intre filci ramine un joc, metalul
care trebuie tdiat se turteste, se indoaie si se taie cu mare greutate.
Taierea tablelor cu foarfecele de mini se executd, in majoritatea
cazurilor, dupé liniile trasate pe suprafata tablei.

7. PREDUCELE

Aceste scule de tdiere manuald a unor table sau pléci sub-
{iri de metal, de carton, de piele, de clingherit etc., in insta-
latiile tehnico-sanitare se confectioneazad diverse mdarimi de
garnituri. Este construitd dintr-un corp de otfel cilindric sau
tronconic care are un tdis cu contur corespunzétor conturu-
lui de taiat si un cap cu o fati de lovire. Golul corpului are
la fund o deschizdturd axiald sau laterald pentru evacuarea
materialului detasat. Perforarea se executi prin lovirea
capului preducelei cu un ciocan de mina.




C. TAIEREA METALELOR

Téaierea metalelor este operatia prin care se decupeazi o parte din
material si care se poate efectua in atelier fie cu fierdstraul de min4,
fie cu dalta.

Taierea metalelor este o operatie curent intilnitd la executarea
lucrdrilor de instalafii. Aceasti operatie se poate face cu scule ma-
nuale sau mecanice.

Sculele manuale folosite sint dalta, ciocanul de lacatuserie, fie-
réstrdul de mind pentru tdiat metale (bomfaierul), tdietorul cu role
pentru tevi, iar sculele mecanice sint fierdstrdul mecanic si masinile
de tdiat tevi.

1. TAIEREA CU DALTA

Operatia de tdiere prin care se indepdrteazad un surplus de mate-
rial, se corecteazd suprafete neregulate, se taie table in bucati, pro-
file si platbande, se demonteazi nituri.

Dalta serveste la tdierea si la curdafirea pieselor de bavuri. Ea
este fabricata din otel de scule, avind un capéit tdios calit, iar celad-
lalt capat prelucrat conic, pentru a putea primi loviturile de ciocan.
Daltile sint de diferite forme, dupa intrebuintiri. Se deosebesc :
dalta lata, dalta in cruce (cratuit) si dalta rotunda (spit). Corpul dalfii
poate avea diferite forme (rotunda, dreptunghiulara, pétratd, octo-
gonala).

Atit calitatea tdieturii, cit si usurinta cu care se poate executa
tdietura depind de alegerea potrivitd a unghiului de taiere. Unghiul
de tidiere este potrivit de cdtre muncitor prin felul cum {ine dalta
deasupra piesei. Potrivirea unghiului se capata prin experienta. Daca
unghiul este ales prea mic, dalta scapd prin
. — , lunecare deasupra piesei.

== Dalta de zidérie sau de beton are doud forme :
dalta cu capatul tdios lat, asemanitoare cu dalta
pentru metale, si dalta cu capatul tdios ascuiit,
numitd spif. Prima se foloseste pentru spargeri
(gduri) mici in zidarie, pentru fixarea de dibluri,

Pig. 2(.516,”D51ti= console, bratari etc., cea de-a doua se foloseste
iDit). . AR
1 — daia lata: 2 — pentru spargeri mari in ziddrie, pentru trecerea
daltd 1§ orait) -y .
§om 0 ohace et i coloanelor de apa, canalizare etc.
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Pentru evitarea accidentelor, cind se lucreaza cu dalti trebuie res-
pectate urmatoarele reguli :

— capul daltii trebuie sd fie bine fasonat §i nu turtit in formd
de ciupercd, deoarece pot sdri aschii, care pot rani pe muncitor ;

— ciocanul trebuie sd aibd suprafata de lovire in bund stare,
altfel se pot intimpla accidente prin alunecarea ciocanului de pe
daltd ;

— coada ciocanului trebuie fixatd cu pene metalice, pentru a
evita ca ciocanul sd sard in timpul lucrului.

2. TAIEREA CU FERASTRAUL PENTRU METALE (BOMFAIERUL)

Ferastraul propriu-zis este alcdtuit dintr-o rama metalicd preva-
zutd cu miner de lemn si o pinzd de ferdstrdu cu din{i marunti pe
o parte sau pe ambele péarti, fabricati din otel special. Pinza se fi-
Xeazd in rama metalicd cu dintii indreptati inainte si se intinde cu
ajutorul unui surub cu piulitd fluture.

Rama metalicd a ferédstraului este de doud feluri : fixd si cu po-
sibilitati de lungire, dupéd lungimea pinzei. Dupa ce s-a marcat pe
teava locul unde se va executa tdierea, teava se prinde in menghina
pentru tevi, astfel ca linia de taiere si se afle in fata menghinei si
cit mai aproape de filcile de prindere, pentru a nu se produce vi-
bratii in timpul tdierii. De asemenea, feava se va prinde in menghina
astfel ca in fata menghinei sd se afle bucata cea mai mici de teava
care va rezulta dupd tdiere. Ferastrdul pentru metale se apucid cu
mina dreaptd de minerul de lemn §i cu mina stingd de partea din
fatd a ramei, aproape de celdlalt capat, pinza se fixeazi la ferdstridu
cu dintii inainte, astfel incit tdietura sd se producd atunci cind se
impinge ferdstraul, iar la cursa de intoarcere miscarea si fie libera.
Pinza de fepdstrau fiind asezatd cu dintii inainte, tdierea se efec-
tueazd numai in timpul miscérii de dute-vino a ferastraului. De aceea
la miscarea de impingere instalatorul apasi usor cu mina stingi
pe rama ferdstrdului, lasind-o liberda la miscarea de revenire. Apa-
sarea cu mina pe rama ferdstrdului nu trebuie si fie puternica,
deoarece pinza se poate bloca si rupe; o apdsare prea slaba lun-

Fig. 2.17. Ferastriu pentru Fig. 2.18. Pinzid pentru
metale (bomfaier) : ferastrau.

1 — ram& metalicd ; 2 — mi-
ner de lemn ; 3 — piulitd flu-
ture.
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Fig. 2.19. Tdierea cu feras- Fig. 2.20. Pozitia pinzei ferdstrdului la
trdul pentru metale. tdierea tevii:

1 — pitrunderea grosimii peretelui ; 2 —

inclinarea ferastrdulul spre muncitor ; 3 —

teava se roteste in timpul tdierii ; ¢ — in-
clinarea ferdstraului, inainte.

geste timpul de taiere. Pinza desprinde din metal mici particule care
sint eliminate prin tdieturd. Un instalator experimentat apasd pe
rama ferdstrdului, atit cit este necesar pentru ca pinza si fie prote-
jata, iar taierea s se execute drept si cu randament bun. Céitre sfir-
situl taierii capatul taiat al tevii trebuie sprijinit pentru a nu se pro-
duce ruperea tevii in locul taierii sau ruperea pinzei.

Pentru ca tdierea cu ferdstraul sd fie corectd, ferdstraul se va
tine orizontal pind cind dintii pinzei au patruns grosimea peretilor
(fig. 2.20,1), apoi muncitorul inclinad putin ferdstraul spre el (2). In
timp ce tdierea continud, teava se roteste (3) si in ultima fazi de
lucru se inclind apoi ferdstriul in sens opus (4). In timpul taierii, pen-
tru a se elimina frecdrile dintre pinzd si piesa ce se taie, pinza se
unge cu ulei.

Taierea cu ferdstridul, pentru metale prezintd avantajul cd se
obtine o tdieturd curatd, fard bavuri, tdierea este mai precisd si
se poate executa si atunci cind este necesar a se tdia bucati scurte
de teavd 5—10 mm. Necesitd insd eforturi mari din partea munci-
torului, iar durata de tdiere este destul de lungid. In plus munci-
torul trebuie si fie bine experimentat pentru ca taietura sd nu iasd
inclinatd pe axa fevii.

3. TAIEREA MECANICA

Aceastd operatie se foloseste in atelierele de prefabricate si in
atelierele santierelor mari, contribuind la micsorarea duratei de exe-
cutie si a pretului de cost al lucrdrilor. Taierea mecanicd se exe-
cutd cu ferdstrdul mecanic sau cu masini speciale de taiat fevi.

a. Ferastriul mecanic. Acesta serveste la tdierea oricérei piese
metalice, nu numai a fevilor. Este actionat de un motor electric
montat chiar pe el, sau de sistemul de transmisie din atelierul in
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care este asezat. Ferdastriul
este reprezentat in figurd sche-
matic, functioneazd dupid ace-
leasi principii ca si cel manual.

Teava de tdiat se fixeaza in
menghind, care face parte din
masgina respectiva. Taierea se
executd tot cu ajutorul unei
pinze de ferdstrdu cu dinti md-  Fig. 2.21. Feristriu mecanic (schematic):
runti, fixatd intr-o rama de 1 — teava de taiat; 2 — filcile menghinei

p ¥ = de prindere ; 3 — pinza; 4 — manivela ;
m?tgl, la fel ca la ferdstraul C}e 5 — biela ; 6 — articulatie reglabild ; 7 —
ming, dar miscarea rectilinie greutate pentru apasare.

alternativa (dute-vino) este re-

alizatd cu ajutorul unei manivele sau excentric §i a unei bile. Lun-
gimea cursei ferdstrdului poate fi reglatd dupa grosimea piesei ce
se taie, prin schimbarea pozitiei bielei in santul excentricului.

Apésarea pinzei de ferdstrdu pe piesa ce se taie se realizeazd cu
ajutorul unei greutdti montatd pe partea superioard a ramei feras-
triului.

Ferastraul mecanic prezintd dezavanta]ul cd ocupd o suprafatd
mare, necesitd o duratd de tdiere mai lunga decit masmlle de taiat
tevi si nu poate fi folosit decit la fevi de diametru pind la 4"
(100 mm).

b. Masini pentru tdiat tev1 Aceste masgini executd tdierea cu aju-
torul unor cutite puse in miscare de un motor electric. Existd si ma-
sini la care tdierea tevilor se realizeaza cu ajutorul unor role ase-
manatoare cu cele ale taietoarelor cu role.

Aceste magini sint prevazute si cu freze {zencuitoare) pentru eli-
minarea bavurilor, executi tdierea si operatia de zencuire in timp
mult mai scurt decit celelalte masini.

La taierea tevilor cu oricare dintre masini este necesar sa se ia
masuri pentru racirea sculelor tiietoare (cutite, role, ferastrau) prin
trimiterea unei emulsii de rdcire pe locul de ta-
iere. In general se foloseste emulsie de apd cu
sdpun lichid si ulei.

Notd. Bucitile scurte de teava rezultate de la tdie-
re trebuie valorificate prin folosirea lor la completdri

de portiuni de conducte sau pentru legdturi scurte intre
fitinguri sau piesele care se imbina.

Fig. 2.22. Cutite In cazul in care lungimea acestor bucati de
de'tdiat tevi:  teavd este prea micd, nepermitind prinderea lor
1—jeavis 2o in menghind si introducerea clupei pentru tiierea
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filetelor, .este recomandabil ca ele si
fie filetate la un capat inainte de a fi
tdiate. Filetarea lor la cel de-al doilea
capat ce poate face apoi usor, imbinin-
du-le provizoriu cu capatul filetat la

Figi 2.23. Cleste cu role : capdtul unei tevi prin intermediul unui
A — corp fix; B - parte mo- fiting (mufa).

bild ; C — miner de manevrare ;
D — cheie; 1 — role fixe; de

tajere ; 2 — ?ﬁg de tajere mo- 4. TAIEREA TEVILOR CU AJUTORUL
TAIETOARELOR CU ROLE

Téierea cu tdietoarele cu role este o tdiere prin presare. Tiie-
toarele cu role folosite sint clestele cu role si lantul cu role.

a. Clestele cu role (Rohrschneider). Acest cleste se numeste si
cleste de taiat {evi sau cleste cu trei role se foloseste pentru tdierea
tevilor cu diametrul nominal pind la 100 mm. Este alcituit dintr-un
corp fix A, in forma de gheara, prevadzut cu doud role de tiiere si o
parte mobild B, previdzutd cu o rold de tdiere. Toate cele trei role
sint executate din otel special si sint bine ascutite. Rotind mine-
rul C, cu filet, cu ajutorul cheii D, partea mobild culiseazd de-a
lungul corpului fix, apropiind sau depédrtind rola mobild de rolele
fixe. '

Pentru tidiere, teava, avind insemnat pe ea locul tdierii, se
fixeaza in menghina pentru tevi de pe banc. Apoi clestele cu role se
asazi si se stringe in jurul tevii, rotind de cheie, astfel ca rolele sa
se aseze cu tdisul lor pe semnul de tiiere, iar clestele s fie perpen-
dicular pe axa tevii. Clestele astfel asezat si cu rolele bine strinse
pe teava se invirteste, actionind de minerul lui, in sus si in jos.
Rolele patrund in acest timp in peretele tevii si taie un sant pe toata
circumferinta ei. Cind invirtirea clestelui devine usoard, se string
din nou rolele cu cheia D si apoi se reia invirtirea clestelui in jurul
tevii. Operatia se continud in acest mod pind la tdierea completd a
fevii.

Clestii cu role se fabricd in 4 mé&-
rimi : pentru tevi de 1/2” — 1”, pentru
tevi de 1”7 — 2”, pentru tevide 2/ —3”
si pentru tevi de 3” — 4”. Mérimea ro-
lelor variazd cu mérimea clestelui.

b. Taietorul cu role. Numit si cleste
cu role sau cleste de tdiat este fabricat  Fig. 2.24. Taietorul cu role:
de catre Intreprinderea ,,6 Martie” — 1 = eadru fix; 2 — partea din
Timigoara ; cu el se pot tdia tevi de xare: 3 — partea mobild; 4 —

ofel cu diametrul pini la 27, Tole e e e, ol de
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Corpul fix al acestui cleste este in formé de cadru, inchis prin-
tr-un brat lateral, care intr-o parte este articulat cu cadrul fix, iar
in cealaltd parte se poate fixa de cadru cu un surub de fixare. Pe
acest brat sint fixate doud role de tdiere. Partea mobild, pe care
este fixatd cea de a treia rold, culiseazi in ambele piarti pe cadrul
fix. Pentru introducerea pe teavad se desurubeazd surubul de fixare
si se deschide bratul lateral, care se trece pe dupa teava, iar apoi se
fixeaza din nou de cadrul fix. Stringerea clestelui pe feavd se reali-
zeazd tot prin rotirea minerului. Fatd de clestele cu role descris la
punctul a, acest cleste reprezintd avantajul unei mai bune stabilitati .
a partii mobile, intrucit aceasta se sprijind in ambele pérti pe cadrul
fix.

Clestele cu role poate fi folosit pentru tdierea fevilor de ofel
montate In pozitii greu accesibile, in care ferdstraul pentru metale nu
poate fi manevrat, nefiind spatiu suficient, de exemplu cind se cere
taierea unei tevi la pozitie pentru a se executa o intercalare. El
taie teava chiar dacid miscarea minerului intr-o parte si alta are
loc numai in interiorul unui unghi de 120°.

c. Lantul cu role. Pentru taierea tevilor de otel cu diametrul no-
minal peste 100 mm, in locul clestelui cu role se foloseste lanful cu
role. Acesta este alcatuit dintr-o serie de eclise curbe, articulate in-
tre ele si la doua brate de stringere si un miner, pe axele de arti-
culatie a ecliselor aflindu-se montata cite o roléd de taiere. Cele doud
brate de stringere pot fi apropiate sau indepartate intre ele cu aju-
torul unui surub fixat-pe unul din brate si trecind prin celélalt braf,
care poate fi strins cu ajutorul unei piulite. Bratul prin care trece
surubul de stringere este previzut la capédt cu un cirlig, cu care pot
fi prinse axele rolelor. Mutind acest cirlig la diverse axe ale rolelor,
aparatul poate fi aranjat spre a se taia cu el fevi de diferite dia-
metre.

Teava de tdiat se prinde in menghina de tevi. -Stringerea rolelor
pe teava se realizeazd insurubind piulita surubului de stringere, care
apropie cele doud brate ale apa-
ratului.

Taierea se executd In acelasi
mod ca si cu clestele cu trei role,
rotind aparatul intr-o parte si in
cealaltd, in jurul tevii, si stringind
din timp in timp rolele pe feava.

Pentriit ca taierea tevii cu aju- Fig. 2.25. Lant cu role :
31 g 3 1 — eclise curbe ; 2 — brate de strin-
torul tdietoarelor cu role sd se I = eqise curbe f - eveare: 4 o

execute in bune conditii, acestea role de téjere ; 5 — surub ; § — r?lilﬂitc’li ;
trebuie si fie bine centrate, ast- ' T Chele pentiu_ stingerca plulliel:
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fel ca rolele sa calce pe teavéd in acelasi plan si sd nu alba joc in axele
lor, altfel taierea nu se face drept.

Pentru a se verifica daci au joc la axele lor, rolele se strmg pe
teava $1 se miscd minerul aparatului intr-o parte si intr-alta in sen-
sul axei tevii, observindu-se daci rolele au joc. La unele tipuri de
clesti cu role acest joc se elimind stringind piulitele axelor pind cind
rolele nu mai joacd. Cind acest lucru nu este p051b11 se inlocuiesc
rolele defecte cu altele noi, in care scop trebuie si existe role de re-
zerva. Jocul prea mare al rolelor face ca acestea si se rupa in timpul
taierii.

De asemenea trebuie sd se verifice dacd rolele taie drept, adicd
daci nu sint inclinate. Pentru aceasta, dupd ce s-a verificat si eli-
minat jocul de la axele rolelor in modul aratat mai fnainte, se in-
virteste aparatul de 2—3 ori in jurul tevii, cu rolele strinse pe teava.
Pe teava trebuie sd apard o dird care si se inchida perfect alcatuind
un singur cerc. Daca dira apare ca o spirala, aceasta inseamna ca
rolele nu sint drepte si trebuie sa fie inlocuite. »

In timpul taierii nu trebuie si se forfeze minerul aparatului
intr-o parte si alta in sensul axei {evii, deoarece se descentreazd ro-
lele si ca urmare se pot sparge in timpul tiierii.

Stringerea rolelor pe teava la inceputul si in timpul taierii tre-
buie ficute cu multi atentie pentru ca acestea sd nu se rupa.

In locul in care se executd tdierea, teava trebuie unsi cu ulei,
deoarece altfel rolele se incélzesc peste masurd si se decilesc, ficind
necesard inlocuirea lor.

Fatd de ferdstridul pentru tdiat metale, tdie-
toarele cu role prezintd avantajul ca tdierea se
executd mult mai repede si permite taierea con-
ductelor in spatii inguste, in care ferastrdul de
mina este imposibil de manevrat. La capétul te-
vilor tdiate rdmin insd bavuri (muchii), atit in
interiorul cit si la exteriorul tevii, Aceste bavuri
trebuie indepartate, deoarece cele exterioare im-
piedica taierea filetului la capatul tevii, iar cele
din interior micsoreaza sectiunea liberd a tevii,

Fig. 2.26. Teavi tdia-
ta cu tdietoare cu
role :

a — capit de teavd cu
bavuri ; b — capit de
bavuri ; b — capat de
teavd cu bavurile inde-
pirtate ; 1 — teava :
2 — Dpavuri (muchii)
exterioare ; 3 — bavuri
interioare.
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‘marind rezistenta conductei la trecerea apei. Dar

dacd instalatorul este obligat si elimine bavu-
rile exterioare, deoarece altfel nu poate taia fi-
letul necesar imbinarii, adesea el neglijeaza eli-
minarea bavurilor interioare, care nu se mai
observa dupa montarea {evii. Acest lucru este
condamnabil, deoarece la functionarea conductei



se vor produce pierderi apreciabile de presiune
si cu timpul, prin depunerea pietrei si a impuri-
tatilor din apd pe bavuri, se produce gituirea
sectiunii tevii.

Un alt dezavantaj al tdietoarelor cu'role este
cd in cazul in care {eava are peretii cu grosime ll |
neuniforma, in timp ce unele role au strapuns
peretele tevii, celelalte mai au inca de tiiat, ceea a
ce poate produce ruperea lor. Eliminarea bavu-
rilor se poate ob{ine cu freze speciale sau cu Fig. tzi;lzji’;‘::f. pen-
pllla; . . . . a — frezd pentru ba-

d. Frezele pentru bavuri. Pentru indepérta-  yurt, e i um 1nm
rea bavurilor interioare si exterioare se folosesc werioare.
freze de tip special de forma conicd, care se fi-
xeazd in mandrina unei masini de géurit cu actiune manuali sau me-
canicd sau intr-o coarba, acestea le imprima miscarea de rotatie ne-
cesard. Se folosesc doua tipuri de freze, unul pentru bavurile exte-
rioare si unul pentru bavurile interioare.

d

5. PILIREA

Procedeu de prelucrare a suprafetelor, prin aschiere cu ajutorul
pilei. Pila este o scula asch1etoare cu un numdir mare de dinti ma-
runfi pe suprafata ei si constituind dantura pilei. Dantura de pild
este numitad danturd asprd, bastardd, semifing, fina, dupa pasul pe
directia axiala a pilei sau dupa numarul de dinti.

Prin pilire se detaseazd din piesa prelucratd un strat subtire de
metal, cu scopul de a obtine dimensiunile necesare, forma cerutd si
o suprafaté netedd. Pilele sint executate din otel superior, cu diferite
profiluri si lungimi, prevazute .cu dinti pe suprafetele cu care se
lucreaza.

Pilele cele mai utilizate sint pilele late, cu virful ascutit sau tur-
tit, pilele semirotunde, rotunde, pitrate si triunghiulare.

Dupa felul dintilor, se deosebesc pile bastarde, cu dintii mari si
pile fine, cu dintii marunti..

Pilele bastarde se folosesc la

degrosare, adicd atunci cind tre-

V.24 % @== () & buie si se ia un strat de material
1 2 3 4 5 de cel putin 0,5 mm. Pilele fine

8  se folosesc la prelucrarea defini-

Fig. 2.28. Pile: tiva si la obtinerea unei suprafefe

1 — late: 2 — pitrate : 2 — triunghju- netede. La ajustarea pieselor, cind

lore ;4 — cutit s = rotunde: § — st grapy] de material care se deta-
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seazd nu depdseste 0,5 mm, se
folosesc pile semifine, iar cind
acest strat este sub 0,2 mm, se
folosesc pile fine.

Pentru manipulare, pielele
sint prevdzute cu minere de
lemn, care au aplicat un inel
. ) metalic la partea in care pi-
Fig. 2'2&1;0?2‘3“1%‘:;"’3“; :m““c‘m' trunde coada pilei. Minerul tre-
@ — capul muncitorului fata de axa Dbuie sd fie bine fixat pe o adin-
el 5 i carelor Tt cime de 2/3 pina la 3/4 din lun-

gimea cozii si trebuie s3 fie
coaxial cu pila. Nerespectarea acestor recomandari poate duce la
accidente in timpul lucrului.

Pila se alege, ca formd si dimensiune, dupd marimea si forma
suprafetei care se pileste. In timpul pilirii, muncitorul std la o dis-
tantd de 20—25 cm de menghind. Corpul muncitorului trebuie si
fie intors cu 45° fatd de axa menghinei. Piciorul sting se asazi ina-
inte, iar piciorul drept rdmine inapoi, astfel incit mijlocul talpii
piciorului drept sa se géseascd in dreptul cdlcfiului piciorului sting,
iar distanta dintre calciie va fi de cel mult 20—30 cm. In aceasti
pozitie se obfine stabilitatea maxima a corpului in timpul pilirii. Pila
se f{ine cu mina dreapts, astfel incit palma sd se rezeme in capéatul
minerului, degetul mare si se giseascid deasupra minerului, iar ce-
lelalte 4 degete string minerul pe dedesubt. Se asazd apoi pila pe
piesd si palma miinii stingi pe capatul pilei.

Aceastd pozitie a miinilor ajutd la mentinerea pozitiei corecte a
pilei si inlesneste potrivirea presiunii in timpul lucrului, economi-
sind din efortul fizic necesar la pilire.

Pentru a se obtine pilirea uniformd a unei suprafete plane, nu

trebuie si se ducd pila, in timpul migcirii de avans, pind la sfirsitul
partii ei active, pentru ca aceasta s nu depaseascd marginea supra-
fetei de prelucrat, iar la

cursa inapoi, mina stingd ‘

nu trebuie Sé treaCé de mll\\l\’-“? . "nnnmmqﬂ:_u,lyml@]\
mijlocul suprafetei care se - e ‘4!
pileste. Nerespectarea a- =0

cestor indicatii poate duce a b

la prelucrarea neuniforma

a suprafetelor si la rotun- Fig. 2.30. Exemplu de pilire :

jirea muchiilor. a — modul cum se ]Egs_n'pila; b — executarea
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Pentru a nu uza si deteriora dintii, se taie cu
pila numai ih cursa de impingere nu i in cea de
tragere inapoi. :

La pilirea suprafetelor din otel moale este ne-
cesard curdtirea continud a pilei cu o perie de
sirma, deoarece aschiile care se string intre dinti gz 231, Contro-

. zgirie suprafata ce se prelucreazd. In timpul lu- lul suprafetei

crului pila se va feri de unsoare, deoarece se im- ; ml{ilitf .
A . . — rigla ; 2 — pies

bicseste repede si nu pileste corect. pilita.

Curatarea pilei de unsoare se realizeazd cu o
bucata de carbune de lemn tare, cu care se freacid pind ce se indepir-
teaza complet urmele de ulei ; apoi pila se curdtd cu peria de sirma.
.Pila noud se foloseste numai pe o fatd, cea de-a doua fiind folosita
la lucru numai dupa uzarea primei fete. _ *

Controlul suprafetelor pilite se face cu rigla, echerul si compasul.

Cu ajutorul riglei se verificd daca suprafata este dreaptd. adica
dacd s-a pilit suficient din materialul respectiv ; in acest scop se
asazi rigla de metal cu muchia pe suprafata de controlat, se pri-
veste la lumind si se observd dacd sint goluri intre suprafata.piesei
si muchia riglei ; verificarea se face pe mai multe directii ale su-
prafetei ; daca existd goluri, inseamnd cé pilirea nu s-a facut corect.

Unghiurile drepte se verificd cu ajutorul echerului, care se asaza
pe unghiul de verificat si se priveste spre lumind. Dacd se observa
goluri, inseamna cé unghiul nu a fost bine realizat.

Paralelismul (si grosimea) suprafetelor se verificA cu ajutorul
compasului in felul urmator : se prinde piesa in compas astfel incit
acesta sd atingd suprafetele piesei, se deplaseazi apoi compasul.
Dacid in timpul depla-
sarii compasului pe su-
prafatd apar goluri in-
tre ghearele compasu-
lui si suprafata de
verificat sau compasul
nu mai poate fi depla-
sat deoarece piesa de-
vine prea groasd, in-
seamnd ca pilirea nu
s-a facut corect.

Fig. 2.32. Verificarea pieselor prelucrate prin ~ Pentru a verifica
. bilire: - prin comparatie masu-

a — verificarea unghiurilor ; b — dimensiuni exte- . s s

Hoare 5 ¢ — imenstuni interioare ; I — echer 90°; Iile unei piese cu ale

2 — piesa de verificat; 3 — compas pentru exte- :
» rior ; 4 — compas pentru interior. alteia, se-foloseste tot
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compasul. Acesta are forme diferite, dupi utilizarea
lui. In fig. 2.32 sint reprezentate doud’ compasuri’:

- unul pentru mésurarea dimensiunilor ‘exteriodare b

si altul pentru masurarea dimensiunilor interioare c.
6. GAURIREA

Executarea gdurilor cilindrice in peretii pieselor
metalice este posibild prin folosirea unei scule as-
chietoare, care patrunde in piesd prin invirtire.
Scula trebuie sd execute deci o miscare.de rotatie in
jurul unei axe longitudinale si in acelasi timp o mis-
care de avans; adici de inaintare in lungul axei, care

Fig. 2.33. se realizeaza cu ajutorul masinilor de gautit manuale
Dornul sau .
priboiul : sau mecanice.
1 — domul: a. Dornul sau priboiul. Dornul serveste la gaurl—
-— materialu
de ghurit; 3 —  rea tablelor subtiri, la largirea giurilor. executate in
sSuport in plum " . R
moale ; 4 — por-  tablele groase. Capdtul lui poate avea‘sectiune ro-
tiunea decupata ; o o . “ RS | .
5 — forme ce tundd, ovald, dreptunghiulard, dupd forma care tre-

poate avea capi-
tul ‘dornului.

buie sa o aibd gaura. Forma conicd a dornului este
necesard pentru a usura scoaterea lui din gaura.

Pentru géurire, dornul se loveste cu ciocanul, forta de lovire de-
pinzind de admcunea care trebuie sd se dea gaurii.

Cu dornul se pot executa giuri pind la 8 mm diametru. Cind
se da gaura intr-o tabli subtire, aceasta se asazd pe o placd de plumb
moale, in care poate patrunde materialul taiat din gaura. Tablele mai
groase, care nu se deformeazd prin lovire, se asazd pe o placd de

otel avind o gaurd mai mare decit diametrul dornului.

b. Burghiul. Este scula cu djutorul céreia se
executd operatia de gdurire se numeste burghiu.
Viteza cu care se invirteste burghiul trebuie po-
trivita totdeauna dupa felul sculei si al materialu-
lui care se prelucreazd. Astfel, la un metal mai
dur se va folosi o vitezd mai micd, iar la unul
moale, o vitezd mdi mare.

Burghiul cel mai frecvent folosit este burghiul
spiral, care prezintd avantajul cd evacueazi auto-
mat aschiile din gaurd, nu-si modificd diametrul
prin ascutire, iar gaurile obtinute au un diametru
constant si peretii netezi. Corpul burghiului este
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de forma cilindricd, avind sdpate doud canale elicoidale, al
cédror rol este de a asigura evacuarea a$chiilor produse prin
gaurire. Burghiile care se folosesc pentru gdurirea metalelor
se executd din ofel carbon si pot fi elicoidale sau late.

Dupéa géurire se executd (dacd este cazul) operatla nu-
mita alezare, care constd din prelucrarea giurii cu un Bur-
ghiu mai bun mai ascutit, numit alezor.

Se deosebesc alezoare simple de mind §i alezoaré pentru
Fig. masini.
ﬁii?‘ Dintii alezoarelor pot fi drepti sau in elice, de-a-lungul
zoare, axei alezorulm iar alezorul poate fi conic sau cilindric. Se

. folosesc si alezoare cu dintii reglablh astfel incit si. poafa fi
potriviti la diferite diametre, prin apropierea sau depirtarea dintilor
de axa alezorului.

‘Alezarea se efectueazd astfel : se fixeaza plesa in menghma iar
alezorul intr-o clupa (dispozitiv care se actioneazi cu ambele miini si
care are la centru un orificiu pétrat in care se introduce coada ale=
zorului), apoi se introduce treptat alezorul in gaura de prelucrat, ro-
tindu-se clupa cu ambele miini, uniform si intr-un singur sens.

c. Coarba. Coarba este alcdtuitd dintr-un brat cotit pe care sint
fixate minerele care servesc la rotirea, respectiv sprijinirea coarbei ;
in partea inferioard se gaseste orificiul in care se fixeazd burghiul.
Gaéurirea cu coarba se face astfel : se prinde cu mina dreaptd mine-
rul, cu mina stingd se apasd minerul in forma de ciupercs,. virful
burghiului se asazd in centrul locului in care trebuie executatd
gaura ; prin invirtirea coarbei cu mina dreaptd si apadsindu-se in
jos cu mina stingd (sau cu pieptul), burghiului pdtrunde in material.

d. Boraciul, Se compune dintr-un ax la mijlocul céruia se mon-
teazd roata dintati ai cirei dinti intrd in clichetul prins in dispozi-
tivul de fixare, legat de minerul de actionare. La capatul de sus al
boraciului se gédseste piulita inaltd care in timpul gduririi se sprijina
cu capul de suport. Burghiul se mon-
teaza in mandrina. )

Gaurirea cu boraciul se face astfel : se
asazd burghiul cu virful in centrul locu-
lui in care trebuie executatd gaura si se .
roteste minerul cu un sfert sau o ]umata*e
de rotaue in sensul sagetii. Pe masura .
adincirii gdurii burghiul se deplaseaza Fig. 2.36. Coarbd :

. . o qep s . 1 — brat cotit ; 2 — orificiul
axial prin desurubarea piulifei. pairat unde se fixeaza freza
Boraciul, lucrind incet, nu se recomanda  Seu burghiul: 3 — surub de
decit in cazul giuririi pieselor i 1n locuri lemn: 5 — ciuperca de lemn

pentru apasare cu mina sau
greu accesibile. Tou pleptal.
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Fig. 2.37. Boraciul : Fig. 2.38. Ma- Fig. 2.39. Masin3

g - cor.ptul é?xul)é bogaciului ; sina de gaurit de giurit cu doud
— roata dintatd ; — cli- ing ii e
chetul ; 4 — minerul de actio- cu o S.ln.g“rﬁ turat“ *
nare; 5 — piulita inaltd; turatie : 1 — manivela: 2,
6 — capul de sprijin ; 7 — su- 1 — manivela ; — axul de invir-
port ; 8§ — mandrind. 2 — minerul de tire; 4 — minerul

de sprijin ; 5§ — pla-
cd de aplsare; 6 —
mandrina.

sprijin ; 3 — pla-
cd de apésare ;
4 — mandrini.

e. Masini manuale de gaurit. Aceste masini pot fi cu o singura
turatie sau cu doud turatii.

Masina manuald de gdurit cu o singurd turatie se compune din
corpul principal in care se afld axul care la capétul de sus este fixat
angrenajul de roti conice, iar la capatul de jos mandrina in care se
fixeazd burghiul. Pe corpul masinii se mai gisesc minerul de spri-
jin, manivela si placa de apasare. '

Masina de gdurit cu doud turatii are posibilitatea de a lucra cu
doud turatii ale burghiului. Aceasta se realizeazd prin mutarea ma-
nivelei I pe axa 2 sau 3, mutindu-se in acelasi timp si minerul 4
in partea opusd manivelei.

Pentru a se executa o gaurd intr-o piesi cu una din cele doua
tipuri de masini de gdurit, se procedeazi in felul urmator : se asazi
virful burghiului in centrul locului in care trebuie eXecutati gaura,
se apucd cu mina stingd minerul, iar cu dreapta se roteste manivela
apasindu-se totodatd cu pieptul cu placa de apasare.

f. Masina de gaurit electrica. Masinile de gdurit electrice sint ase-
manatoare cu cele de gdurit manuale, insd cu actionare electrici.
La aceastd masind, ca si la masina cu actionare manuald, burghiul
se prinde cu ajutorul unei mandrine, cind are coada cilindrics, sau
se fixeaza direct in tij4, cind are coada conica.
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Masina de gdurit electricd se mane-
vreazd astfel : mai intii se porneste mo-
torul in gol, inainte de a se incepe giu-
rirea, apoi se asazd burghiul in locul
indicat. Inaintarea burghiului are loc
prin apdsarea pe miner, apdsare care
nu trebuie si fie prea puternicd pen- Fig. 240, Masind de gaurit
tru a nu incdlzi motorul. Cind bur- electrici.
ghiul se intepeneste, se intrerupe ime-
diat eurentul electric, se curdtd gaura de aschii si se reincepe lu-
crul.

Gaurile de diametru mai mare se executid dindu-se doud giuri
succesive, ‘intii cu un burghiu cu diametru mai mic si apoi cu acela
pentru diametrul definitiv al gaurii. De mare importanti la giurire
este ca pozitia burghiului si fie perfect perpendiculard pe suprafata
piesei ; altfel se obtine o gaurd ovald, oblica si se riscd ruperea bur-
ghiului.

Apasarea burghiului trebuie sd se facd progresiv si continuu, co-
respunzitor atit turatiei, cit si materialului ce se giureste ; altfel,
burghiul se poate bloca si se poate rupe. In momentul cind piesa
este strapunsi de burghiu, apisarea trebuie si fie sldbitd, pentru ca
burghiul sd nu se rupa.

Cind se gdureste otel, burghiul se incidlzeste si pentru a nu fi
decilit, el trebuie racit cu un amestec de sodi si apd cu sidpun. Cind
se gdureste fontd, aschiile fiind foarte fine, sint scoase usor din gaurd
de cétre burghiu, care se incidlzeste foarte putin, astfel cd gaurirea
se poate executa uscat.

Pentru protectia muncii in timpul gauririi, se dau urmétoarele
reguli principale :

— piesa de gdurit trebuie sd fie foarte bine fixatd ;

— si se controleze dacd burghiul este bine fixat in masina de
gaurit ;

— sl se mentind in tot timpul lucrului burghiul perpendicular
pe piesa ce se gdureste ;

— sd nu se indepdrteze agchiile pind nu se opreste rotirea bur-
ghiului.

7. FILETAREA
Filetarea este operatia prin care se executi filetul la bare ro-

tunde sau la tevi. La tevi, filetele pot fi interioare sau exterioare.
Tipurile de filet standardizate dupa forma profilului sint urméitoa-
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rele : filet triunghiular, filet
trapezoidal, filet patrat si filet
rotund. Filetele pot fi metrice,
cu dimensiunile mdasurate in
milimetri, in t{oli (Withworth)
cu dimensiunile madasurate in
toli si de tevi care se aseamana
cu filetul in {oli, cu deosebire
ca pasul filetului este mai mic

Fig. 2.41. Diferite feluri de filete: ~ (Pasul fiind  distanta dintre

1 — filet triunghiular ; 2 — filet trapezoidal : doud plinuri ale ﬁletUhIi)-
: —sflllleftnleoﬁlrfit ; f - ifrlxléxelttifr?égnglétglu—i. pa La filetare se folosesc wur-
matoarele scule: @ filierele

pentru filete exterioare ; @ tarozii pentru filete interioare.

a. Filierele, Filierele sint de forma rotunda sau prismatica, avind
partea interioara filetatd ; filierele rotunde sau prismatice se fixeazi
intr-o clupd reglabild prevdzutd cu un surub pentru a regla in
timpul filetdrii diametrul filetului. '

Filetarea exterioard se face in felul urmétor : se verificd dia-
metrul tijei care trebuie filetatd, in functie de filetul care trebuie
executat, tija se fixeazad bine in menghind, cu capédtul care trebuie
filetat, in sus.

In cazul folosirii filierelor rotunde, filiera se monteazi in portfi-
lierd (clupd), se asaza pe tija si se roteste cu ambele miini spre stinga
sau spre dreapta, dupd cum filetul care se executd este pe stinga sau
pe dreapta. Filetarea se executd complet printr-o singurd trecere a
filierei pe tija. '

In cazul filetdrii cu bacuri, acestea se fixeaza in clupa, se asazi
pe tija si se Incepe rotirea clupei pe dreapta cu una sau doud rotatii,
apoi spre stinga cu o jumétate de rotatie, pinad cind se ajunge la ca-
patul portiunii care se fileteazd. Se repetd apoi operatia stringin-
du-se bacurile cu surubul de reglare de atitea ori pind cind se obfine
filetul dorit.

b. Tarozii. Sint tije cilindrice de otel filetate cu care se pot exe-
cuta de asemenea filete metrice, in foli sau de tevi. Pentru filetarea -
interioard se folosesc tarozi (burghie de filetat). Acestia se livreazi
in garnituri de cite trei bucéafi, fiecare avind un digmetru mai mic
decit al celui anterior.

Astfel filetarea se executd progresiv, in trei reprize, ultima fiind
definitivd. Spre virf tarozii sint putin conici, pentru a putea pi-
trunde mai bine in piesa de filetat.

-
1

3
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Fig. 2.42. Filiere pentru Fig. 2.43. Fig. 244. Filetarea cu
filete exterioare : Tarod. ajutorul tarodului :
a — filierd de form& rotundi : 1 — tarod; 2 — porttarod ;
b — filierd (bacurl) patrata. 3 — echer : 4 — piesa care se
fileteaza.

Se folosesc si tarozi universali care au pe un singur corp conie
toate cele trei dimensiuni nominale ale celor trei tarozi dintr-o gar-
niturd. Tarozii au capul pétrat si astfel se pot prinde in clupa regla-
bild cu doud bacuri.

Filetarea interioard se executd in felul urmaétor : se prinde piesa
care trebuie filetatd in menghind, apoi se asazd tarodul in gaura pie-
sei respective, verificindu-se perpendicularitatea tarodului din ochi
sau cu echerul. Se incepe apoi rotirea porttarodului apisindu-l usor,
executind dupéd o rotatie completd, o jumatate sau un sfert de rota~
tie in sens contrar.

Pentru ungerea filierelor si a tarozilor se foloseste petrol lam-
pant, seu (pentru fontd), ulei de in fiert, ulei de rapitd (pentru otet
si alamd) si terebentind (pentru cupru). Nu este indicatd folosirea
uleiului mineral sau de masind, deoarece produce frinarea filetarii
si uzarea tarozilor si a filierelor.



Capitolul Il RETELE EXTERIOARE DE DISTRIBUTIE
A APEI

In acest capitol se trateazi in rezumat diferite feluri de materiale
pentru retelele exterioare de distributie a apei, deoarece in prezenta
lucrare sint descrise améinuntit operatiile necesare a se executa la
montarea instalatiilor de apéd si canal in interiorul cladirilor.

Principalele materiale din care se pot executa conductele de dis-
tributie sint urmatoarele :

— tuburi si piese de legdturd de fontd de presiune ;

— tuburi de azbociment ;

— tuburi de beton armat precomprimat ;

— tevi de PVC rigid (descris la cap. IV) ;

— armdturi de inchidere si golire ;

— cdmine de vizitare ale retelelor exterioare ;

— probarea hidraulicd de rezistentd i etanseitate a conductelor.

A. PRELUCRAREA TUBURILOR DE FONTA DE PRESIUNE

Tuburile si piesele de fontd de presiune se foloseso pentru exe-
cutarea retelelor de alimentare cu apd sub presiune, in special a
celor ingropate in pamint.

Tuburile si piesele de legaturd se fabricd cu mufd sau cu flanse
pentru imbinare, presiunea nominald fiind 10 kgf/cm?2,

Pe portiunile ingropate in pimint se folosesc numai tuburi cu
mufa, iar cele montate aparent (in subsoluri, canale subterane vizi-
tabile) si in special acolo unde este necesard desfacerea si reface-
rea legdturilor in timpul exploatirii (de exemplu la legiturile la
pompe, la apometre, la agregate industriale etc.) se recomand&
folosirea tuburilor si a pieselor de legdturd cu flansa.

Atit tuburile, cit si piesele de legdturd de fonti de presiune se
fabricd in mod curent cu diametrele nominale cuprinse intre 50 $i
1000 mm. La instalatiile sanitare se folosesc in general tuburi si
piese de legdturd cu diametrele nominale pind la 200 Tnm si numai
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in cazuri cu totul ex-

cepfionale se recurge :

la diametre mai mari. r ISSII 11270271 N 1
Tuburile de fonta . o

de presiune si piesele . ) ) ‘_‘:‘}‘

fasonate aferente se -

= . a b

executd din fontd ma-

leabild, care la rupere Rig. 3.1. Tuburi de fontd de presiune:

prezintd o structurd @ — cu mufi; b — cu_flansi.

fina.

Figura 3.1 reprezinta tuburi de fontd de presiune drepte cu mufa
si cu flanse.

Suprafata interioard si exterioard a tuburilor si pieselor fasonate-
se acoperd cu un strat de gudron, prin cufundarea lor intr-o baie-
de gudron cald, pentru a fi protejate impotriva coroziunii.

1. IMBINAREA PRIN FLANSE"

Flansele servesc la imbinarea conductelor pentru transportul
fluidelor, ca piese separate sau ficind parte din insidsi constructia
elementelor de conducti (de exemplu, tuburi de fontd cu flanse,.
piese de legaturd de fontd cu flanse, armaturi cu flanse etc.).

Flansele se executd din otel sau din fonta.

In instalatiile sanitare intereseazi flansele separate cu filet si
cele care fac parte din constructia elementelor de conducti, presiu-
nile obisnuite fiind pina la 16 kgffcm?, temperaturile fluidelor (apei)s
sub 120°C, iar diametrele nominale intre 25 si 400 mm.

Suprafetele de etansare ale flanselor pot fi netede, cu canal si
pand, cu prag si adinciturd, cu sant.

In instalatiile sanitare, unde presiunile de lucru sint relativ mici.
se folosesc in general flansa cu suprafete de etansare netede. Imbi-.
narile cu flanse sint imbinari demontabile.

Flansele sint piese de legaturd folosite de obicei in pereehi, pen--
tru imbinarea a doud conducte intre ele sau pentru imbinarea con--
ductelor cu armaéturile, pompele etc.

Flansele pot fi piese separate sau sint turnate odatd cu ele~
mentele de conductd ce se imbina cu flanse, de exemplu odatd cu:
tubul sau piesa de legdturd de fontd de presiune, cu vana, cu sorbul;.
cu pompa etc.

La imbinarea tevilor de otel se folosesc flansele executate ca:
piese separate. Acestea se pot fixa la capatul tevilor in mai multe-
moduri : prin filet, prin mandrinare, prin rasfringerea capatului tevii.
sau prin sudura.
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Deoarece la instalatiile sanitare se folosesc tevi de otel zincate,
fixarea flanselor la aceste tevi se realizeazd numai prin filet, orice
alt-sistem de fixare necesitind supunerea capetelor tevilor la defor-
miri sau la temperaturi ridicate, care distrug stratul de zinc de pe
teavd. In acest scop se folosesc flanse de otel, rotunde, plate, rotunde
cu guler sau ovale cu guler, toate fiind filetate in interior. In vede-
rea fixdrii flansei, capatul tevii se fileteazi la exterior, flansa se
insurubeazd pe teavd, etansarea realizindu-se cu cinepd, ulei-de in
fiert si miniu de plumb, la fel ca la imbinarea tevilor de otel cu
fitingurile.

O conditie esentiald la montarea acestor flange este ca filetul de
la capétul tevii sd nu fie mai lung decit grosimea flansei, deoarece
altfel capétul tevii iese in fata flansei, impiedicind etansarea im-
bindrii.

Pentru imbinare tuburile se asazd cap la cap, astfel ca suprafe-
tele flangelor sé& fie paralele intre ele, iar gaurile flanselor, in care
se vor introduce suruburile de stringere, si fie asezate in aceeasi
axa ; apoi se introduc suruburile, la inceput numai in giurile de jos
si laterale ale flanselor, pentru ca garnitura, care se introduce intre
flanse pe sus, sd fie impiedicatd de a cidea. Dupé introducerea gar-
niturii se pun si celelalte suruburi si se ingurubeazi piulitele res-
pective. Stringerea suruburilor se executd cu cheia, dar nu din-
tr-odatd, ci treptat si intr-o anumiti ordine (in diagonald), ardtatd
in fig. 3.5, pentru ca fetele flanselor sd rdmind in permanentid pa-
ralele intre ele; aceasti ordine se parcurge de mai multe ori, de
fiecare datd suruburile stringindu-se cite putin. Dacd fiecare surub
s-ar stringe dintr-odati pina la refuz, s-ar putea provoca ruperea
flanselor. }

Suruburile nu trebuie strinse prea puternic, deoarece se pot

rupe ; de aceea nu se folosesc prelungitoare pentru chei.
Numarul de géuri
ale flanselor este in
totdeauna egal cu 4
sau cu un multiplu
de 4 (4; 8; 12;
16... gduri), dupa dia-
metrul tubului (tevii).
Garniturile folo-
site la etansare se
confectioneazd  din

Fig. 3.2. Ordinea de stringere a suruburilor cu 4, 8 Plumb_g caucluc cu
si 12 gauri insertii de pinzé, car-
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ton gros (mucava), clingherit etc. si se livreazd gata confectionate.
Ele au forméd circulard ; diametrul lor iinterior trebuie si fie cu cel
putin 5 mm mai mare decit diametrul interior al tubului, pentru a
nu impiedica eventual circulatia fluidului in conductd. Diametrul
exterior al garniturilor trebuie si fie .astfel incit garnitura si se
aseze bine intre suruburile de. stringere, fara sa fie deterioratd prin
introducerea $urubur110r

In cazul in care se folosesc garnituri din carton, acestea se tin
citva timp, inainte de montare, in ulei de in fiert, pentru a se inmuia
bine. Prin stringerea lor intre flanse, surplusul de ulei este inde-
partat, iar garniturile asigurd o bund etansare a imbinérii, avind
totodatd o durabilitate mare.

Garniturile se pot confectiona si pe santier, dupd diametrul
{lanselor, care se mésoard si se traseazd cu compasul (v. fig. 1.7,3),
respectindu-se conditiile ardtate mai sus. In acest scop se pot folosi
si tipare de hirtie. La imbindrile cu ﬂan$e este foarte important ca
suruburﬂe de strmge re a flanselor sa aiba diametrul numai cu
2—3 mm mai mic decit diametrul gamllor flang.elor, adicid jocul
dintre suruburi si gaurile ﬂanselor s& fie foarte mic. Dacd se vor
folosi suruburi cu joc prea mare, in giuri, garniturile se pot deplasa
prea mult intre suruburi, impiedicind circulatia fluidului.

2. IMBINAREA PRIN MUFE

Tuburile de presiune din fontd cu mufd se imbind prin stemuire
dupa ce au fost agezate in sant. Capatul fard mufa al unui tub se
asazd in mufa tubului precedent si dupa ce s-au asezat astfel citeva
tuburi, se incepe stemuirea, aceasta realizindu-se cu fringhie gudro-
nata si cu plumb sau.ciment.

La stemuirea cu plumb se incepe intii prin indesarea in mufa
a unui strat de fringhie cu care se umple circa 2/3 din adincimea
mufei.

Calitatea fringhiei gudronate este de mare importantd in reali-
zarea imbindrii. Ea trebuie si se prezinte sub forma de sfoard bine
rasucitd, alcatuitd din fire lungi de cinepd impregnate bine cu
gudron, fard ca totusi gudronul sd musteascd. Sfoara se taie in lun-
gimea corespunzitoare unei infasurdri in jurul tubului si dupa di-
mensiunea sforilor si a mufei ce se stemuieste, se alcdtuieste prin
rdsucire cu mina o fringhie din 2—3 asemenea sfori. Pentru rasu-
cire, instalatorul pune aldturi sforile si prinzind sub talpa picio-
rului capatul lor, le rasuceste intre palmele miinilor.

Dupa aceasta operatie se va rasfrmge cu 2—3 cm capatul frin-
ghiei pentru a forma un nod mai gros si se introduce in interspa-

53



a b I

Fig. 3.3. Stemuitoare

a — pentru fringhie ;: b — pentru plumb ; ¢ — folosite in locuri
greu accesibile, aproape de plafon.

tiul dintre tub si mufd cu ajutorul stemuitorului de fringhie cel
mai subfire, care are la capit o grosime de circa 2 mm. Se indeasa
apoi bine cu mina si cu ajutorul acestui stemuitor, fringhia pe intreg
perimetrul alcituind astfel primul strat. Nodul ingrosat de la capi-
tul fringhiei are scopul de a impiedica o eventuald patrundere in
conductd a capdtului mai subtire a fringhiei, fapt care ar putea
provoca in decursul exploatarii smulgerea spre interior a intregii
fringhii si deci stricarea etanseitatii mufei.

Dupa primul strat se introduc apoi succesiv alte straturi de
fringhie la fel preparate (numdarul straturilor depinde de dimensiu-
nea mufei), pentru aceasta folosindu-se stemuitoare cu capul tot
mai gros (3; 4; 6 mm), indesarea ficindu-se de data aceasta prin
baterea stemuitorului cu ciocanul.

Deoarece la baterea fringhiei o parte este refulatd pe linga
stemuitor, se va tine seama si se niveleze la urmai stratul de frin-
ghie batut, pentru ca stratul de plumb ce se tparnd in locul ramas
liber din mufa si fie compact. '

Buna stemuire a fringhiei este de mare importanti, deoarece
aceasta realizeazd etanseitatea imbindrii, plumbul constituind numai
mijlocul de a impiedeca aruncarea afard din mufa a fringhiei prin
presiunea lichidului din tub. Pentru pregitirea turndrii plumbului
se ia o fringhie care se infdsoard odatd in jurul tevii, la gura mufei,
sub formé de inel, lungimea fringhiei trebuind sa fie cu circa 25 .cm
mai mare decit circumferinta tubului. Un capét al fringhiei ramine
in afard. Peste mufd se executd apoi un manson de lut (padmint gal-
ben), presat bine pe mufi (pentru ca in timpul turndrii plumbului
sd nu se dezlipeascd) apoi se scoate cu atentie fringhia, tragind de

capédtul liber. Prin scoaterea fringhiei rdmine un orificiu in manso-
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nul de lut, care se lirgeste, in form& de pilnie
cu degetul pentru a servi la turnarea plumbu-
lui. Plumbul se topeste intr-un ceaun de otel
si se toarnd in mufa, cu o lingurd metalica.
Plumbul trebuie bine incalzit, astfel incit la
turnare si nu se rédceascd prea repede si si nu
se intdreascd inainte ca toatd mufa si fie um-
pluta. Turnarea plumbului in mufa prin pilnia
de lut se face continuu si incet, astfel incit aerul din interiorul
mufei sid poatd iesi afara.

La turnarea plumbului, mufa trebuie si fie perfect uscatd, altfel
plumbul stropeste si poate sd producd arsuri instalatorului.

Dupi intirirea plumbului se indeparteazi lutul si se cerceteazi
atent modul in care s-a turnat. Mufa trebuie si fie plind, s& nu aiba
fisuri sau cavitati, iar plumbul trebuie si depiseascd mufa, iesind
afara.

Stemuirea se realizeazd cu ajutorul stemuitoarelor pentru plumb
(v. fig. 3.3, b) de diferite grosimi, in care se bate cu ciocanul. Se
incepe cu un stemuitor cu capul subtire, pina cind excesul de plumb
nu depiseste buza mufei decit cu 5—6 mm. In acest moment se
schimba stemuitorul cu unul mai gros, iar in final, cind excesul de
plumb este de numai 2—3 mim, se ia un stemuitor cu grosimea putin
mai mare decit interspatiul dintre tub si mufa.

Stemuirea se considerd terminatd cind stemuitorul loveste mar-
ginea mufei, ceea ce se simte ugor la ciocan si se observd dupa sunet.

Fig. 3.4, Asezarea
fringhiei inainte de
turnarea plumbului.

Z
(TN

AT SLIAASSLI LI SSISI Y,

i
b

‘\\\\\\\\\\.

A9

A7

\_‘.

N

L

.
\.:.

‘/\

(H

Fig. 3.5. Fazele imbindrii cu mufe stemuite :

e — stemuirea fringhiei gudronate ; b — asezarea lutului pentru turnare ; ¢ — plumb
dupd turnare ; d — plumb stemuit; 1 — fringhie gudronatd ; 2 — fringhie care se
scoate ; 3 — lut ; 4 — plumb turnat ; 5§ — plumb Stemuit.
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Plumbul ¢are in timpul stemuirii
este refulat pentru mufia formeaza
un fel de coroand in jurul imbinarii
si care se desprinde de masa de
plumb. Desprinderea acestei coroane
indicad tocmai terminarea stemuirii,
fiind interzisd déaltuirea excesulut
de plumb din mufa. Operatia de im-
binare cu mufe stemuite este repre-
zentatd in fig. 3.5, cu cele 4 faze ale
Fig. 3.6, Turnarea piumbului, fo- ei. La tuburi cu die;ametrulwde peste
losind cerc din ofel cornier : 400 mm, plumbul turnat fiind prea
I — fringhie gudronatd stemuits ; STEW, se poate desprinde lutul de
2 — mufa tubului ; 3 — otel cornier  mufd, motiv pentru care se foloseste
(cercul ajutdtor) : 4 — lut ; 5 — orifi- . . o, . .
ciu prin care se toarnd piumb topit,  Un cerc din otel cornier alcdtuit din
doud jumdtdti prinse intre ele prin
suruburi (fig. 3.6). Lutul se asazd apoi peste acest cerc, operatiile
succedindu-se apoi in modul aratat.

Tabelul 3.1. Consumul de materiale la etansarea mufelor tuburilor
de presiune din fonta

. |
: D‘a'¥§f,rJ}Li“fmf1 al 50 l 70 80 | 100 | -125 | 130 200
Plumb [kg] 0,54 | 0,75 | 0,83 | 1,00 | 1,21 | 1,66 | 2,28
Fringhie gudronatd [kg] 0,05 | 0,075 | 0,083 | 0,10, | 0,12 0?17 0, 23

Mortarul pentru stemuire se prepard din 900/, ciment si 109/,
apd (in volume) sau in loc de ciment se face un amestec din doud
parti ciment si o parte fulgi de azbest.

Particularititile de executie ale acestei imbindri sint urmai-
toarele : ’

— ultimul strat de fringhie stemuit in mufd va fi din fringhie
alba, deoarece gudronul impiedicd priza cimentului;

— proba conductei se poate face numai la 24 h dupd stemuirea
ultimei mufe cu ciment ; _

— in timp de iarnd se vor proteja termic mufele pind se face
priza (24 h)."
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Fig. 3.7. Imbinarea armiturii cu flanse pe conducte din tuburi de

fontd de presiune cu mufd :

1 — tub cu mufd ; 2 — arméaturd cu flanse ; 3 — piesd de fontd cu mufd

si flansd ; 4 — idem, numali cu flansa.

3. MONTAREA PIESELOR DE LEGATURA

$I A VANELOR (COTURI, TEURI etc.)

Piesele si vanele trebuie amplasate chiar in punctele stabilite
in proiect, inainte de a se fi ajuns cu montarea conductei in punc-
tele respective, intrucit pozitia acestora nu poate fi deplasati in
nici un caz, conducta trebuind sa respecte axa trasata.

Piesele de legdtura se curadtd de impurititi ina-
inte de montare.

Vanele se monteazi cu tija in pozitie perfect
verticald, dupa ce in prealabil au fost verificate.
De obicei vanele se monteazd in camine anume
executate in acest scop, iar in cdmin vanele se
asaza cit mai aproape de centrul acestuia, ceea ce
da posibilitatea s& se manevreze vana cu o cheie
din exterior, fara a mai cobori in camin. In cidmine
se monteazd intotdeauna vane cu flanse de im-
binare, pentru a putea fi usor demontate in caz
de nevoie.

Trecerea de la tuburile de fontd de presiune
cu mufd la armaturile cu flanse se realizeazéd fo-
losind intre tubul de fontd si armaturd o piesd de
fontd cu flansa si mufa, sau o piesd de fonti cu
flansd, dupd cum armétura se imbind cu un capait
de tub cu mufé sau cu un capat drept (fig. 3.7).

Vanele se pot monta si ingropate direct in pa-
mint, in aceste cazuri se folosesc numai vane cu
mufe de imbinare, iar vanele se monteazi cu tub,
cutie si capac de protectie, executate din fontd
(fig. 3.8). Manevrarea acestor vane se face de ase-
menea cu o cheie din exterior.

Fig. 3.8. Vanid cu
mufe, montata
subteran :

1 — tub de protectie;
2 — camasd de pro-
tectie ; 3 — manson
cu cuplaj; 4 —
capul tijei; § — cu-~
tle de protectie ;
6 — capac de strada.
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4. IMBINAREA TUBURILOR DE FONTA DE PRESIUNE
CU TEVILE DE OTEL

Trecerea de la conductele de fontd de presiune la conductele de
otel, de exemplu la padtrunderea conductei de fontid de presiune in
cladire, se poate face fie prin imbindri cu flanse, fie prin imbinarea
fevii de otel cu mufa tubului de fontd, prin stemuire cu fringhie
gudronatd si plumb.

Imbinéarile cu flanse sint cele mai des folosite. La capédtul tevii
de otel se fixeazd o flansd prin filet, care se prinde cu suruburi de
flansa tubului de fontd, dupd ce s-a pus o garniturd de etansare
intre cele doud flanse (fig. 3.9).

In cazul obisnuit, cind conducta de fontd de presiune este execu-
tatd din tuburi cu mufs, se monteazi, in prealabil, la capitul con-
ductei de fontd, o piesd de fonti cu mufa si flansd, sau o piesa de
fontd cu flansd, dupa cum conducta de fontd de presiune se termina
cu un capat drept de tub sau cu unul cu mufd (fig. 3.10). In lipsa
piesei speciale de fontd cu flansd se poate executa si imbinarea
directd a tevilor de otel cu tuburile de fontd cu mufé, in care caz
capédtul tevii de otel trebuie largit, deoarece diametrul interior al
mufei tubului de fontd este mult mai mare decit diametrul exterior
al tevii de otel. Largirea se obtine fie prin mandrinarea capitului
tevii (fig. 3.11, a), fie prin montarea in capétul tevii a unei mufe
de otel drepte pentru teava (fig. 3.11, b), din cele pe care tevile file-

/ g 2 2

/ -/ /.
_,ﬁ ‘>_A — __._1._0

7 % gz
Fig. 3.9. Imbinare Fig. 3.10. Trecerea de la tuburi de fonta de
cu flanse intré presiune cu mufd la tevi de otfel si invers,
tevi de otel si tu- folosind piese de trecere de fontd si flanse :
buri de fonti de 1 — tub cu mufi; 2 — teava de otel ; 3 — piesa
presiune cu de fontd cu mufa §i flansad ; 4 — idem, cu flansa ;

flansa : § — flansd separatdi, imbinatd la teavd prin filet.

1 — teavd de otel:

2 — tub de fonta -cu
flanga.

58



tate le au montate la un capat la li-
vrare, sau a unei mufe reduse
(fig. 3.11, c). Apoi capatul largit al te-
vii se introduce in mufa tubului de
fonta, dupéd care se stemuieste in
mod obisnuit, cu fringhie gudronata

$i plumb. Fig. 3.11. Imbinarea directd a
tevii de otel cu tubul de fontd
5. TAIEREA TUBURILOR de presiune cu mufi :

a — prin largirea tevii de otel ; b —

P . % cu ajutorul unei mufe drepte de ofel ;
Lungimile pe care trebuie si le ¢ —cu ajutorul unei mufe reduse ;
aiba diversele portiuni ale conducte- jonm moVemuas . % 2uT ecapts s

3 : = 4 — mufd redusd ; 5 — fringhie gu-
lor executate din tuburi de fontd de dronatd : 6 — plumb Stemuit,

presiune nu se pot realiza numai cu
tuburi intregi, fiind necesare adesea si buciti mai scurte, tdiate’ din
primele.

Pentru tdiere se foloseste dalta in cruce, reprezentati in
figura 2.16, 2 ; folosirea acesteia este obligatorie, deoarece daca
s-ar executa dintr-o datd o crestdturd latd pe tub cu o altd dalta,
s-ar produce fisuri. Inainte de tadiere se traseazi pe tub linia de
tdiere, In acest scop se mésoard pe tub de la capatul lui lungimea
bucatii necesare si se inseamnd punctul respectiv, cu creta. Se ia
apoi o hirtie cu marginea dreaptd, suficient de lunga si se infdsoard
tubul cu ea, potrivindu-se .astfel ca marginea
dreaptd a hirtiei sd cadi perpendicular pe axa

—— tubului si in dreptul punctului insemnat cu
creta pe tub, urméirind marginea hirtiei, se tra-
seazd apoi cu creta pe tub conturul dupd care

, /’/ urmeazd si se execute tiierea.

Pentru taiere, tuburile cu diametrul nomi-

nal pind la 350 mm se asazd cu partea pe care

S s-a trasat linia de tdiere pe un pat de nisip sau
° de padmint rezultat din sapidturd, care amorti-

zeazd socurile si vibratiile ce se produc in

Corect  timpul taierii ; apoi operatia de tiiere se exe-
cutd mutind dalta treptat pe linia de taiere si

din cind in cind se roteste si tubul, astfel ca

Gresit tdierea sd se efectueze numai deasupra tubului,
perpendicular pe tub (fig. 3.12). Operatia se con-

Fig. 312 Taierea tiuna ast.f;el., parcurgvllndu-seh vcu da}t;a de mai
tubului. multe ori linia de tdiere, pind la tdierea com-
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pletd. Taierea cu dalta tinutd oblic pe suprafata tubului sau cu
dalta agezatd pe tub in partile laterale ale acestuia, provoaci vibratii
care dau loc la fisuri nepermise in peretii tubului.

6. TRASAREA SANTURILOR PENTRU CONDUCTE EXTERIOARE

Inainte de inceperea sdpaturilor exterioare se face mai intii recu-
noasterea terenului, pentru stabilirea pe teren a traseelor conduc-
telor previzute in proiect. Cu aceastd ocazie se verifici si concor-
danta proiectului cu situatia reald de pe teren. Orice nepotrivire
constatatd trebuie semnalati proiectantului lucririi respective, pentru
a lua masurile necesare.

Apoi se traseazd pe teren axele santurilor, care se marcheazi
prin tarusi (picheti), batuti in padmint din distantd in distantd. Linia
tarusilor determina deci axa santului, corespunzitoare axei conduc-
tei ce se va ingropa in sanft.

Santurile pentru conductele exterioare se vor executa astfel incit
coama conductei ingropate si se afle la o adincime de la suprafata
terenului cel puifin egalid cu adincimea de inghet, care este cuprinsa
intre 1,30 si 1,50 m, dupd regiunea din {ard in care este executatd
reteaua, la aceastd adincime conductele de fonti de presiune sint
ferite si de eventualele degradari care s-ar putea produce prin cir-
culatia vehiculelor grele. Lafimea minima a sanfurilor va fi de 0,60 m
pentru conducte cu diametrul normal pind la 50 mm si de 0,70 m
pentru cele cu diametrul cuprins intre 50 si 200 mm. Atit adincimea,
cit si latimea santurilor se indicd in proiectul lucrdrii. In cazul in
care marginile sanfurilor se sprijind (se spraituiesc) contra surparii
in timpul lucrului, latimea santurilor va fi ceva mai mare, astfel ca
valorile minime mentionate mai sus s& rdmind intre peretii de spri-
jinire ai santurilor.

Tuburile se aduc si se raspindesc in lungul santurilor si anume
pe partea in care nu s-a aruncat pidmint din sapatura.

Inainte de coborirea tuburilor in sant, se sapd ultimul strat de
pamint de 10—15 c¢cm din fundul santului. cu care ocazie se corec-
teazd si fundul santului, astfel ca si fie bine nivelat, apoi se sta-
bilese, prin méasurdtori, punctele in care se vor afla in sant mufele
tuburilor si in locurile respective santul se adinceste cu circa
40—50 cm, sdpindu-se gropi de circa 80—110 cm lungime (dupa
diametrul tubului) pe toati latimea lui, care s&-i permitd instala-
torului sd se aseze in pozitie convenabild §i si execute miscarile
necesare pentru indesarea fringhiei si stemuirea plumbului in

mufe, Dacé este necesar, de exemplu la tuburile de diametre manii,

60



aceste gropi se si ldrgesc la fundul santului. Gropile se execut&
astfel incit circa 30—40 cm din lungimea lor si se afle in spatele
mufei, iar restul de circa 70—80 cm, sub capatul tubului care se:
introduce in mufa.

Corectarea fundului santului si gropile de sub mufe se executd
in fiecare zi numai pentru numdrul de tuburi care se coboari si se
stemuiesc in ziua respectiva.

In terenuri sdnédtoase tuburile se asaza in sant pe un pat de nisip,
iar in terenuri de umpluturd, mai ales in cele cu gropi umplute cw
gunoaie, sub tuburi se pune un pat de beton armat.

7. COBORIREA SI ASEZAREA TUBURILOR IN SANTURI

Dupd ce santul a fost pregitit, inainte de coborire fiecare tub:
se verificd in interior ca sd nu prezinte defecte. Astfel, dacd tubul
prezintd umflituri din turnare, acestea se controleazd dacid nu au
goluri, prin lovire usoard cu ciocanul, in cazul cind au goluri, um-
flaturile se sparg usor. Astfel de tuburi trebuie inldturate, rdminind
58 fie folosite la scurtdturi. Uneori tuburile au crapaturi longitu-
dinale la capéatul fard mufa, aceste cripituri se pot observa privind.
in interiorul tubului si daci se constatd prezenta lor, capatul tubului.
se taie si se Inlatura.

Fiecare tub se verificd de asemenea in interior spre a se constata:
dacd n-au patruns in el corpuri strdine (padmint, nisip, pietre, bu-
cdti de lemn etc.) si in caz afirmativ aceste corpuri trebuie inlatu--
rate. Dupa aceea tubul se coboard in sant unde se si introduce cu
capitul drept in mufa tubului precedent si imediat se face centra-
rea ambelor tuburi, astfel ca spafiul inelar dintre suprafata inte-
rioard a mufei si capatul drept al tubului introdus in mufi sa aiba
aceeasi grosime de jur imprejurul capatului tubului, iar axele tubu-
rilor sd fie in prelungire. Pentru realizarea centrarii in spatiul inelar
dintre mufa si capatul tubului se folosesc provizoriu dalti sau spituri
metalice. Pozitia corectd a tubului pe axa santului se verificd cu
ajutorul unui fir intins intre centrele a doud cédmine, iar pozitia tu-
bului in profil se verificd de cédtre specialisti cu ajutorul unor rigle
de trasare si al unui vizor mobil care se asazi pe tub aproape de
mufd si dupd indicatiile vizorului tubul se mai ridicd sau se co-
boara. Cind terenul este drept (neaccidentat), pozitia corectd in pro-
fil a tuburilor se poate verifica numai cu nivele cu buléd de aer. Daca
tubul mai trebuie coborit se scoate de sub el padmint cu lopata, in
straturi subtiri, pentru a nu se scoate dintr-odatd o cantitate mai

mare decit este necesard. Pentru ridicarea tubului se introduce sub
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el nisip care se bata-
toreste bine. Tubu-
rile trebuie sd fie
asezate in san{ pe
pamint curat, nefiind
admis si se pund sub
ele corpuri tari ca:
pietre, cdramizi, scin-

duri etc.
Fig. 3.13. Asezarea si fixarea provizorie a tuburilor Dupa centrare si
in santuri : asezare in pozitie de-
1 — fundul santului ; 2 — gropi executate in dreptul im- e sis  w ss
binarilor ; 3 — paminb asezat pe tuburi. flnltlva, pe lTll]lOClll

fiecdrui tub se pune
pamint rezultat din sdpaturd, care il fixeazd bine in sant, neldsin-
du-l si se deplaseze lateral in timpul stemuirii. Tuburile rdmin ast-
fel cu cepetele (mufele) descoperite (fig. 3.13) pind la efectuarea
probei de presiune.

In sant se coboard zilnic numai atitea tuburi cite pot fi stemuite
pind la terminarea zilei de lucru, altfel in ele poate intra pdmint
sau nisip in caz de ploaie. Imbmarea lor se mcepe numai dupa ce
s-au coborit toate tuburile planificate pentru ziua respectivad. Cind
tuburile se ingroapd in terenuri umede, fiecare tub trebuie imbinat
(stemuit) in mufa tubului precedent imediat dupd coborirea lui in
sant, ca sd nu pdtrundd in el padmint sau nisip, pentru acelasi mo-
tiv, la tuburile asezate in sant, capidtul de la inceputul conductei,
dacd nu este racordat la o conducta inchisd, cum si capatul ultimului
tub montat, se acoperd la sfirsitul fiecdrei zile de lucru, cu o placa
de lemn sau cu un dop de lemn, batut nu prea tare.

Tuburile cu diametrul nominal pini la 250 cm se coboara in sant
cu ajutorul fringhiilor, iar cele mai mari cu ajutorul trepiedelor si
al troliilor.

B. PRELUCRAREA CONDUCTELOR DE APA
DIN TUBURI DE AZBOCIMENT

Tuburile de azbociment prezinta fatd de tevile de otel sau
tuburile de fontd de presiune {pe care le inlocuiesc in anumite con-
ditii la executarea conductelor exterioare de alimentare cu apa)
urmaitoarele avantaje @ sint mai ieftine ; ® mai usoare; ® au re-
zistentd mai mare la inghet si dezghet; ® se dilatd si se contractd
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mai putin ; @ au conductibilitate ter- S
micd mai micd ; ® iar curentul elec- | | I S ‘
tric nu are nici o influentd asupra  fo--_—- ] S—
lor. —

Dezavantaje : ® sint fragile, ne-
rezistind la lovituri si vibratii, chiar Fig. 3.14. Tuburi de azbociment :
cind acestea sint de intensitate re- ! — portiune strunjita.
dusd ; @ rezistenta lor mecanicd este
de asemenea relativ micd. De aceea, ele nu se folosesc in locurile
unde se produc vibratii (ﬁx special sub liniile de cale feratd si de
tramvai), in terenuri alunecéatoare.

Pentru avantajele pe care le prezintd, precum si pentru faptul ca
prin folosirea lor se economisesc cantitdti importante de materiale
feroase, utilizarea tuburilor de azbociment este din ce in ce mai
raspindita in tara noastra.

Tuburile de azbociment sint drepte si au capetele calibrate prin
strunjire. Se livreazd in trei marci sau clase de fabricatie in functie
de presiunea maximi de regim si anume 10; 8 si 5 kgf/ecm? Se
fabricd in mod curent cu diametrele nominale cuprinse intre 50 si

350 mm (fig. 3.14).

Piesele de imbinare ale tuburilor de azbociment sint de dou&
tipuri : mufe de azbociment avind forma aratatd in figura 3.15 si
mufe de fonti cu flanse, avind forma din figura 3.16. Indiferent de
tipul mufei de imbinare, etansarea se realizeazi cu inele de cauciue
(fig. 3.17).

= =
Fig. 3.15. Mufe Fig. 3.16. Mufe Fig. 3.17.Ine)
de imbinare de fonti cu de cauciuc.

din azbociment. flanse :

1 — bucsad (man-

son) ; 2 — flan-

se ; 3 — inele de

cauciuc ; 4 — su-

ruburi de strin-
gere.
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1. SANTUL PENTRU CONDUCTE

Santul se executd asa cum se aratd la punctul A, 6, iar ldtimea
santului se stabileste t{inindu-se seama de posibilitatéa de a ma-
nevra dispozitivului cu care se executd imbinarea mufelor. In orice
caz latimea santului trebuie sé fie astfel incit intre marginea tubului
si suprafata interioard a sprijinirilor santului sd existe o distanti
de 0,30 m la tuburile cu diametrul interior pind la 300 mm si de
0,40 m la tuburile cu diametrul interior mai mare.

Desi adincimea de inghet este de 1,20—1,50 m, se recomandi
totusi ca santul sd aibd o adincime de 1, 00—2 00 m, pentru ca tubu-?
vile sd fie ferite de efectul vibratiilor provocate de trecerea vehicu-
lelor grele sau de alte cauze.

Nu se admite in nici un caz siparea santului la o adincime mai
mare decit cea necesard si umplerea si indltarea dupéd aceea a fun-
dului sanfului cu pdmint. Pentru corectarea adincimilor din fun-
dul santului sau pentru nivelarea unei portiuni de sant se foloseste
pietris mdrunt sau nisip cu bobul mare, care se asterne in straturi
de cite cel mult 12 cm, fiecare strat bdtindu-se bine cu maiul. Fun-
dul santurilor trebuie bine nivelat. Pentru ca tuburile sd se rea-
zeme pe toatd lungimea lor pe fundul santului se recomanda si se
astearnd in sant un strat de nisip de 5—10 cm grosime, bidtut bine
cu maiul, formindu-se astfel un pat de asezare a conductei.

Daci santul este executat in terenuri care se lasd (se taseazd),
conductele de diametru si presiune mare trebuie agezate in sant pe
fundatie de beton, ciardmida sau piatrd, peste care se pune un strat
de nisip.

Cind conductele au pantd mare, se vor executa reazeme fixe de
beton, din loc in loc, care sd impiedice deplasarea tuburilor (fig. 3.18).

Cind santul se sapé in stincs, fun-
dul lui se niveleazd cu nisip. Inainte
de introducerea tuburilor in sant se
stabilesc prin méasuratori, tinind sea-
ma de lungimea tuburilor, punctele
din sant in care se vor executa im-
bindrile si in dreptul acestora santul
trebuie adincit pe toatd latimea lui.
"Adinciturile vor avea 0,60 m lungime
si 0,10 m adincime in cazul tuburilor
cu diametrul interior pind la 200 mm
Fig. 3.18. Exemplu de fixare a inglu%iv S'i, 0,70 m lungime si 0’20.m
conductei intr-un bloc de anco- adincime in cazul tuburilor cu dia-

raj. metrul interior mai mare,
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Daca tuburile de azbociment se imbind cu mufe de fonta cu
flanse, adinciturile se executd avind litimea egald cu li{imea san-
tului la fund si lungimea egald cu 0,30 m pentru tuburi cu diame-
trul interior pind la 150 mm inclusiv si 0,40 m pentru tuburi cu
diametrul interior mai mare, adincimea fiind in toate ecazurile
de 0,30 m.

Dacéd terenul nu necesitd consoliddri, adinciturile din dreptul
imbindrilor se executi odatd cu santul. Dacd sint necesare consoli-
dari, adinciturile se executd dupd executarea sanfului, cind se tra-
seazd precis, astfel ca si se respecte intocmai dimensiunile aritate.

Pe distante scurte se admite trecerea tuburilor de azbociment si
prin terenuri imbibate cu api, dar nefugitive, cu conditia ca sub
tuburi si se pund un strat de piatrd sparti sau de pietris, bine
compactat.

Cind conductele de azbociment trec pe sub cdi ferate, drumuri
sau pe portiuni expuse circulatiei tractoarelor, ele se monteazd numai
protejate cu tuburi de beton pe o portiune care s depiseascd cu cel
putin 2 m soseaua, calea feratd sau portiunea respectivda. Daca se
monteaza paralele cu calea feratd sau cu soseaua, tuburile de azbo-
ciment trebuie asezate la o distanti de acestea la care sd nu se mai
transmitd trepidatii. Distanta respectivd se stabileste de proiectant
de la caz la caz, in functie de natura terenului si de viteza si greu-
tatea vehiculelor si se indicad in proiect.

2. VERIFICAREA MATERIALELOR

Materialele necesare pentru executarea conductelor de azboci-
ment ca tuburi, mufe de imbinare, inele de cauciuc, piese de legé-
turd de fonta, suruburi, piulite, ciment etc. trebuie sa fie bine veri-
ficate din punct de vedere al calitdtii si starii in care se prezinta,
deoarece, dacd unele dintre aceste materiale sint necorespunzétoare,
se pot provoca pagube importante prin inlocuirea lor ulterioard. De
aceea toate materialele trebuie bine controlate inainte de scoaterea
lor din depozit si in cazul cind exista vreun dubiu se va face chiar
incercarea lor.

Nu se vor folosi :

— tuburile de azbociment cu crdpdturi, capete rupte, zgirieturi
adinci (mai ales longitudinale) pe suprafata exterioard a capetelor
tuburilor ; dacd zgirieturile nu sint adinci, ele se pot nivela cu o
pild mare §i tuburile respective pot fi folpsite numai dacé se imbina
cu mufe cu doud reborduri, la care rosturile se umplu cu mortar

de ciment ;
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— mufele cu doud reborduri care au crdpdturi, colturi rupte ori
brazde adinci ;

— inele de cauciuc care au crdpdturi, cavitdti, forme neregulate
sau rosturi rdu incheiate, sau in masa cdrora s-au format bule de aer
ori stratificiri, precum si inelele de cauciuc cu elasticitate si flexi-
bilitate reduse ; bavurile ramase pe inele de la turnare, care impie-
dica etansarea, se elimina usor la polizor ; eliminarea lor cu pila sau
cu ragpelul nu este indicat3, deoarece se deformeaza si se zdrenjuiesc,
neputind fi indepértate complet ;

— suruburile si piulitele care au filetul incomplet sau gresit,
precum si cele ruginite, care necesitd eforturi mari pentru insuru-
barea lor cu cheia ;

— piesele de legaturd de fontd de presiune care au pe corpul lor
sau pe flangele de imbinare crdpdturi sau cavitdti mari; acestea la
lovirea cu ciocanul dau un sunet dogit, caracteristic pieselor sparte ;

— cimentul in care s-au format cocoloase.

3. TAIEREA TUBURILOR

Uneori este necesar si se taie portiuni de tuburi, de exemplu la
intercalari, la noduri etc. Trebuie insd stiut ¢ pentru ca imbindrile
tuburilor de azbociment sd poatd fi bine etansate este necesar ca
ambele capete ale fiecirui tub si fie strunjite pe o anumita distanta
de la capetele lor. Strunjirea, necesitind strunguri mari (pentru a
putea prinde tuburile care au lungimi de 3 sau 4 m), se executd la
fabrica furnizoare, astfel cd tuburile se aduc la santier cu capetele
gata strunjite. Deci dacd se taie o bucatd din tub, ambele portiuni
rezultate dupa tadiere vor avea unul din capete nestrunjit, ceea ce
nu va mai permite imbinarea lor. De aceea, fabricile furnizeazi,
pentru aceste cazuri, tuburi de azbociment mai scurte, de 1—2 m,
strunjite pe toatd lungimea lor, din care se pot tdia portiuni, fard a
mai avea inconvenientul de mai sus.

Pentru tdiere se folosesc ferdstraie manuale pentru lemn, iar
operatia se executd la fel ca pentru lemn.

4. ASEZAREA TUBURILOR IN SANTURI

Tuburile cu diametrul interior mai mic de 150 mm si piesele
de imbinare respective se transportd de la locul de depozitare de
pe santier pind la locul de coborire in san{ numai manual, fira vreun
dispozitiv special. Ele se coboard in sant numai cu ajutorul fringhi-
ilor. Tuburile cu diametrul interior cuprins intre 150 i 250 mm in-
clusiv se transportd de la locul de depozitare de pe santier si se
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coboard in sant cu ajutorul chingilor. Daci adincimea sanfurilor
depéseste 3 m, ele se coboard in sanf{ cu ajutorul chingilor sau al
funiilor trecute prin tuburi.

Tuburile cu diametrul interior de 300 mm sau mai mare trebuie
depozitate cit mai aproape de marginea santului insi fiari a depasi
distanta impusd de tehnica securitdtii muncii. Ele se rostogolesc usor
pind la marginea sanfului cu ajutorul réngilor si se coboard in sant
cu ajutorul fringhiilor sau al chingilor cu ajutorul trepiedului cu
scripeti.

Inainte de coborirea lor in santuri, tuburile de azbociment care
se imbind cu mufe cu doud reborduri si inele de cauciuc trebuie
incercate spre a se vedea daci mufele se potrivesc. Mufa se intro-
duce impreund cu inelul de cauciuc, pe capatul tubului si dacd nu
existd nepotriviri, tubul se marcheazi la capdt cu numarul innadirii.

In toate cazurile coborirea tuburilor trebuie ficutd cu mare aten-
tie, pentru ca tuburile s& nu se deterioreze prin lovire. Dacid even-
tual, printr-o manevrd gresitd, un tub a fost lovit, acest lucru tre-
buie si fie semnalat, pentru ca tubul si fie incercat din nou ; altfel
se pot produce pagube mari, deoarece se monteazi tuburi care la
proba de presiune nu vor rezista si vor trebui inlocuite.

In santuri tuburile se asazi in linie si la nivel, cu ajutorul sforii
si a vizorului. Nu este admis ca pentru aducerea la nivel a tuburilor
s se introducd sub ele scinduri, pietre, cidrdmizi, bulgiri de pa-
mint etc., deoarece conducta se va defecta cu sigurantd. Tubul asezat
trebuie si se reazeme continuut pe fundul sanfului, pe toatd lungi-
mea lui si pe cel putin 1/4 din circumferinta lui.

5. IMBINAREA TUBURILOR DE AZBOCIMENT
PRIN MUFE CU DOUA REBORDURI

Mufa de azbociment care este prevdzutd cu un rebord mare $i
unul mic, se imbraci pe capitul primului tub, introducindu-se cu
partea cu rebord mare (fig. 3.19). Pe acelasi capat de tub se im-
braci imediat si cele doud inele de cauciuc, dupd ce mai intii au
fost intinse de citeva ori cu mina, spre a se verifica dacd nu au cra-
paturi. Apoi tubul al doilea se apropie cu capitul sdu de capatul
primului tub, astfel ca intre capetele celor doud tuburi sid rdmind o
distantd de 5 mm, dupéd care se executd centrarea tuburilor cit mai
exact. Pentru centrare, tuburile cu diametrul interior pini la 200 mm
se actioneazi cu mina, iar cele cu diametrul mai mare se actioneaza
cu ajutorul pirghiilor de lemn (fig. 3.20).

Dupé centrare, pozitia tubului al doilea se verificd cu sfoara si
cu bolobocul si apoi tubul se fixeazi in sant cu pdmint pus numai
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Lismm 0 -2’—-5mm pe corPul Iui si bétut.bine
2 Reper pentry paziie cu maiul intre tub si pe-
”I.ﬂﬁl‘ﬂ / mufei retii santului, capetele tu-
- - ’$ bului réminind descope-
Hin . —_ rite. Pamintul se bate
i usor, fard a lovi tubul,
el de cavcive stratul de pamint de dea-
, supra tuburilor trebuind
390 400 si aibd o inil{ime de
25 30—35 cm. Pozitia primu-
a lui tub a fost fixatd ante-
: 1 rior, cu ocazia Iimbindrii
h ) L lui la celalalt capat.

: Apoi pe capetele celor
doud tuburi care se im-
bind se marcheazd prin
cite o linie urmatoarele

A4 distante (v. fig. 3.19) :

b — la capatul primului

tub, pe care este imbri-

Fig. 3.19. Imbinarea cumufe din azbociment: catd mufa, o distantd .
egald cu lungimea 1 a

mufei respective, la care se va aseza primul inel de cauciuc si o dis-

tanta egala cu (I/245) mm, la care va veni marginea mufei dupa

montare ;

— la capdtul tubului al doilea, o distantd egald cu (I/2+5) mm,
la care se va afla cealaltd margine a mufei in pozitia definitiva.

Este recomandabil ca marcarea si se facd cu un sablon. Cu aju-
torul acestor semne se determind pozifia exactd a mufei dupa
imbinare.

Cele doud inele de cauciuc se monteaza astfel ca si aibd o pozitie
perpendiculard pe axa tubului. Unul din inele se asaza la distanfa 1,
marcatd de la capatul tubului pe care s-a introdus mufa, iar al doilea
se asazd pe celdlalt tub, la o
distanti de 5—8 cm de la ca-
patul lui (v. fi. 3.19, a).

Urmeaza tragerea mufei
peste locul imbinarii, operatie
care se poate realiza cu cricul
cu surub sau cu cricul cu pir-
ghii (fig. 3.21). Mufa se apucd
cu ghearele cricului si prin ac-
tionarea cricului se trage peste  Fig, 3.20. Centrarea tuburilor cu pirghia.
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rostul dintre tuburi, aducindu-se in pozitia pe care o va ocupa defi-
nitiv. La deplasarea mufei, primul inel se rostogoleste la inceput pe
tub ; mufa prinde apoi cu rebordul mare acest inel, trdgindu-1 cu ea
si trece cu rebordul mic peste al doilea inel, pe care il apuci sub ea.
Tragerea mufei are loc pind cind capetele ei se vor afla intre cele
dowd linii insemnate pe tuburi la distantele (I/2+5) mm de la cape-
iele acestora. Apoi se verifica pozitia inelelor de cauciuc de sub mufa
cu ajutorul unui sablon special, numit spion. Dacid pozitia acestora
nu este cea normald, mufa se readuce in pozitia initiald si operatia se
repeta.

Daca la verificare se constatd ci imbinarea este bine executats,
se trece la imbinarea urmaétoare.

Dupéd proba hidraulicd a conductei, daci aceasta a dat bune
rezultate, la fiecare imbinare spatiul dintre tub si mufa de la capa-
tul cu rebord mic al mufei se umple cu mortar de ciment si nisip
(in proportie de 1:3), pentru ca inelul de cauciuc respectiv si nu
fie aruncat afard din mufa cind conducta se aflid sub presiune.

La executarea imbindrii tuburilor se va avea griji ca tuburile
sd aibd capetele uscate, pentru ca portiuni din inelele de cauciuc sa
nu alunece in timpul tragerii mufei, ci acestea sd se rotogoleasca
uniform, pe toatd circumferinta lor. Cind capetele tuburilor sint
umede, uscarea lor se realizeazd pudrindu-le cu praf de ciment sau
cu praf de cretd. Nu este admisd uscarea prin incalzire cu lampa
de lipit, deoarece tuburile de azbociment se deterioreazd dacd se
incéalzesc prea mult intr-un singur loc.

O atentie deosebiti trebuie datid spre a nu se folosi inele de
cauciuc de alt diametru decit al tubu-
rilor ce se imbind. Daci, de exemplu,
la un tub cu diametrul de 100 mm se
folosesc inele de cauciuc fabricate pen-
tru un tub cu diametrul de 80 mm,
etansarea nu va fi buni, deoarece ine-
lele fiind introduse pe un tub mai gros,
se subtiazd prin intindere. Invers, daca
la un tub cu diametrul de 80 mm se
folosesc inele pentru tub cu diametrul
de 100 mm, inelele nu vor putea fi
trase uniform in mufé, si vor ingreuna
si tragerea mufei. Si intr-un caz si in

Fig. 3.21. Tragerea mufei cu
celdlalt, proba nu va da rezultate ajutorul cricului cu pirghii.
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bune si imbindrile vor trebui refacute. Inelele se
fabricd pentru fiecare diametru de tub, dar di-
ferenta dintre doud inele de mérimi apropiate
este mica, astfel ca ele se pot confunda usor. De
aceea la punerea lor in operd se cere mare aten-
tie. ‘
Fig;i 322 Tr?gtel'ea a. Cricul cu surub. Acesta se foloseste la
mufel cu ajutorul  4,huri ey diametrul peste 200 mm. Prezinti
inelului metatic : s " cax . N -
I — inelwl metalic : 2 —  G€zavantajul cd necesitd mult timp pentru ingu-
lant ; 3 — inel de’cau- rubarea si desurubarea suruburilor de tragere a
Gue mufei, iar tragerea mufei se face prea incet, pe
maésurd ce se string suruburile,

b. Cricul cu pirghii (fig. 3.21). Acest cric este mult mai simpluy,
suruburile elicoidale fiind inlocuite prin doud pirghii, care se actio-
neazd cu mina pentru tragerea mufei; tragerea mufei se exe-
cutd foarte repede. Se foloseste pentru tuburi cu diametrul de
100—200 mm. ' '

c. Rangi pentru tragerea mufelor. In cazul tuburilor cu diametrul
pind la 100 mm, tragerea mufelor se poate realiza cu ajutorul a doui
rangi mici, care se infig cu un capat in padmint, de o parte si de alta
a mufei, filnd manevrate cu mina de celdlalt capéit, ca simple pirghii.

d. Dispozitiv cu inel de otel cornier. Dispozitivele pentru tragerea
mufelor pe tuburi descrise pind acum prezintd inconvenientul c3
mufa nu este trasi uniform pe tot conturul ei. Acest inconvenient
se inldturd prin folosirea unui inel de otel cornier (fig. 3.22) de
care se leagd, cu ajutorul unor cirlige, lanturi trase de un cric oare-
care, fixat pe celalalt tub.

in figura 3.23 este reprezentatd o imbinare cu mufd de azbo-
ciment,

6. IMBINAREA TUBURILOR DE AZBOCIMENT
PRIN MUFE DE FONTA CU FLANSE

Asa dupé cum s-a mai aratat, se verificd mai
intii toate materialele, adicd tuburile si piesele Vi
componente ale mufei de fontd (flansele, bucsa, '
inelele de cauciuc si suruburile), spre a se vedea
daca starea lor este corespunzitoare. Apoi se Fig. 3.23. Imbinarea
marcheazi prin semne (linii), pe capetele ambe- €4 m“ﬁm eg‘t’, azboci-
lor tuburi ce se imbing, distante egale cu juma- :

1 — tub de azboci-

tate din lungimea bucsei, misurate de la capatul imn:iac éezezué?&xcfé ; egt;
fiecdrui tub. Pe aceste semne se vor aseza ine- etangare. ©
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lele de cauciuc. Separat, pe capétul fieca-
rui tub se mai marcheazid si o distantd
egald cu jumatatea lungimii intregii im-
bindri (egald cu jumétate din Ilungimea
bucsei plus grosimea unui inel de cauciuc,
plus grosimea unei flanse). La aceste
semne trebuie sd se gdseascd marg1.mle Fig. 3.24. Imbinare cu muf3
flanselor dupéd stringerea suruburilor. si flans3.

Pentru imbinare, pe capatul primului tub

se imbraca in ordine : o flansa (cu scobitura spre capétul tubului), un
inel de cauciuc si bucsa mufei. Pe capétul tubului al doilea se im-
braci cealaltd flansad (cu scobitura spre capatul tubului) si cel de al
doilea inel de cauciuc. Apoi urmeazd centrarea si fixarea cu pamint
a tuburilor, care se realizeazi la fel ca in cazul imbindrii cu mufe de
azbociment. In acest timp bucsa, flansele si inelele de cauciuc se re-
trag dincolo de locul imbindrii. Dupa centrare si fixare, intre cape-
tele celor doud tuburi trebuie si ramind un interspatiu de circa 3 mm.

Acum se poate executa imbinarea. Pentru aceasta se asazi bucsa
astfel ca sd cuprind3 capetele ambelor tuburi, apoi se mutd inelele
de cauciuc pe semnele marcate, pozitia exacti a bucsei fiind intre
inelele astfel asezate. Urmeaza apropierea flansgelor si stringerea lor
cu suruburile si piulitele respective. Stringerea se efectueazéd in
crucis, ca la flansele obisnuite. Pentru stringere se folosesc doud chei
fixe, cu una tinindu-se contra capatul surubului, iar cu cealalta
'stringind piulita. Piulitele nu trebuie insurubate pind la refuz. Prin
stringerea piulitelor inelele de cauciuc se preseazéd intre tub, flange -
si marginile bucsei, asigurind etanseitatea imbjindrii. La sfirsitul
imbinarii marginile flanselor trebuie s& se afle la semnele marcate
pe cele doud tuburi. '

In figura 3.24 este reprezentatd o astfel de imbinare. Mufele de
fontd cu flansa se folosesc in special pentru imbindri vizibile. Daca
insi imbindrile executate cu aceste mufe se astupd cu pdmint, suru-
burile de stringere a flanselor si piulitele lor trebuie protejate cu
bitum contra ruginirii.

N N 4N
AA
- ——

7. MONTAREA PIESELOR DE LEGATURA DIN FONTA DE PRESIUNE
SI A ARMATURILOR

La conductele executate din tuburi de azbociment, schimbarile
de directie, ramificirile, reducerile de sectiuni etc. se executi cu
piese de legiturd de fontd la fel cu cele care se folosesc la tuburile
de fontd de presiune, dar avind capitul drept putin ingrosat, pentru
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a avea acelasi diametru exterior ca si capatul strunjit al tubului de
azbociment. Arméturile folosite pe conductele de azbociment sint
aceleasi ca la conductele de fontd de presiune. Dupa verificarea din
punct de vedere calitativ, atit piesele de legadturi, cit si armaturile
se monteazd mai intii provizoriu, fard a se etansa, pentru a se veri-
fica gabaritele pieselor si corespondenta pozitiilor cu cele din proiect.

Imbinarea intre tuburile de azbociment si piesele de legitura
de fontd se realizeazd cu mufe de fonti cu flanse.

Daci tubul se imbind cu un capat drept al piesei de legituri,
mufa de fontd cu flanse se asazd astfel ca sd cuprindd atit capétul
tubului de azbociment, cit si capitul drept ingrosat al piesei de
legdtura, operatia de imbinare executindu-se la fel ca in cazul imbi-
ndrii intre ele a doud tuburi de azbociment.

Dacd imbinarea se realizeazd intre tub si un capit cu mufid sau
cu flansd al piesei de legdturd de fontd, intre tub si piesa de legatura
se intercaleazi o piesd de trecere de fontd, care poate fi, dupi caz,
un tub de trecere cu ambele capete drepte, unul din capete fiind
ingrosat (fig. 3.25, a), sau un tub de fontd cu mufi si cu capit in-
grosat (fig. 3.25, b), sau un tub de trecere cu flansa, al cidrui capait
drept este de asemenea ingrosat (fig. 3.25, ¢), imbinarea realizindu-se
cu mufe de fontd cu flanse. Imbinarea pieselor de trecere cu piesa
de legituri se realizeazi ca la tuburile de fontd de presiune.

Pentru trecerea de la tuburile de azbociment la tuburi de fonta
de presiune cu mufi se folosesc piese de trecere de fontd cu ambele
capete drepte (dintre
care unul ingrosat),
sau piese cu mufj,
dupa cum capatul tu-
bului de fonta este cu
mufa sau drept.

In lipsa pieselor
de legdturd cu capi-
tul drept ingrosat si
a pieselor de trecere
ardtate, se pot folosi
aceleasi piese de le- -
gaturd care se folo-~
Fig. 3.25. Imbinarea tuburilor de azbociment cu  sesc si la tuburile de

tuburile de fonti de presiune : fonta de presiune, in-
a — la capédtul cu mufd al tubului de fontid ; b — la ca- ol ’ 2
pitul drept al tubului de fontd: ¢ — cu un tub de tre piesele de lega-

fontd cu flanse; 1 — capitul calibrat al tubului de az- 3 si i

bociment ; 2 — tub de trecere de fontd cu capetele drep- tura .$1 tubu_r lle de

;e; 3 — atul? de trecfe;‘e cu gxuia; 4 = i%em, cu ﬂan:géi azbociment interca-
— capitul cu mufi al tubului de fonti; 6 — capatu A .

drept al tubului de fonti ; 7 — tub de fontd cu flanse. lindu-se Piese de tre-
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cere improvizate din teava de otel
cu pereti grosi, strunjite in consecinig
si bitumate la cald atit in interior cit
si la exterior.

Pentru executarea de ramificari
cu fevi de otel de diametru mic din
conducte de azbociment de diametru Fig. 3.26. Britari pentru deriva-
mare, se folosesc bratiri speciale pen- tie (colier pentru bransament).
tru derivatie (fig. 3.26), care se im-
braci pe tuburile de azbociment, la fel cum se imbraci prizele cu
colier pe conductele de fonta de presiune (v. cap. VI, 6.1.1). Tubul se
géureste prin colier cu un burghiu, dindu-se la inceput o gaura de dia-
metru mic, care se largeste apoi pinid la diametrul necesar.

Imbinarea intre tuburile de azbociment si armaturi (vane) se
realizeazi la fel ca imbinarea acestor tuburi cu piese de legdtura de
fontd. Cind armaéatura este previdzuta cu flanse pentru imbinare, piesa
de trecere de fontd cu flansad se imbind intii cu arméitura si apoi cu
tubul, folosind pentru aceasta mufa de fontd cu flanse pentru tuburi
de azbociment.

Vanele se monteazé in cimine de vizitare, in care se sprijind pe
cuzineti de beton turnati pe pardoseala cidminelor. Aceastd sprijinire
este neapdrat necesard, deoarece tuburile de azbociment avind o
rezistentd mecanicd redusd nu pot prelua eforturile pe care le pro-
duc greutatea mare a vanelor si manevrarea acestora.

8. INTERCALARI DE RAMIFICATII
PE CONDUCTE EXISTENTE

Pentru intercalarea unei ramificatii se scoate de pe conductd un
tub intreg, introducindu-se in locul lui ramificatia de fontd de pre-
siune si piesele de legaturd folosite si completind restul cu bucati
de tub de azbociment, tadiate la lungimea necesard si strunjite la
capete. De obicei fabricile furnizoare livreazd in acest scop tuburi
scurte de 1—2 m lungime, strunjite pe toatd lungimea lor, din care
se pot taia bucati de lungimea necesara.

9. PROBAREA TUBURILOR DE AZBOCIMENT PE SANTIER
Proba se face la fiecare tub in parte, creindu-se in interiorul
lui o presiune hidraulici egald cu 1,8 ori presiunea de regim. In

acest scop capetele tuburilor se astupé. cu flanse cu garnituri de cau-
ciue, care se string cu suruburi. Presiunea se asigurd cu pompa
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hidraulicd manuala (v. fig. 3.31) si se ridica treptat, ajungindu-se la
valoarea maxima in cel putin 1 min. Tubul trebuie sd suporte pre-
siunea de incercare timp de 1 min, fird ca indicatiile manométrului
sd scadd si fard a se observa pe tub, efecte de permeabilitate (curgeri,
licrimare). Incercarea tuburilor se face pe bancuri de probd ame-
najate special in acest scop.

10. PROBAREA CONDUCTELOR EXECUTATE DIN TUBURI
DE AZBOCIMENT SI ASTUPAREA SANTULUI

Conductele executate din tuburi de azbociment se probeazi la
presiune hidraulici pe tronsoane de cite circa 300 m, pe mésura
executdrii lor. Pind la efectuarea probei, imbindrile rdmin neaco-
perite cu pamint, iar peste tuburi se pune numai un strat de pamint
de 30—35 cm, asa cum s-a ardtat.

Inainte de a se incepe proba se controleazi intreaga conducta
ce se incearcd pentru a se vedea dacd nu sint tuburi deteriorate sau
imbindri deranjate.

In vederea probei capetele tronsonului respectiv trebuie' bine
fixate, astfel ca mufele de imbinare sd nu fie supuse la eforturi pe
directia axei conductei. De asemenea, la curbe si ramificatii se vor
lua masuri pentru mentinerea pozitiei conductei in timpul probei,
punindu-se proptele intre acestea si peretii santului, la fel ca la
probarea conductelor executate din tuburi de fontd de presiune.

Capetele tronsoanelor ce se incearcid se astupd cu flange oarbe de
fontd sau de ofel, prevazute cu tevi (stujuri) pentru montarea mano-
metrului, sau pentru racordarea cu conductele de apd existente.
Pentru aceasta la capetele conductelor se monteazi cite o piesd de
fontd cu flansd, la care se fixeazd o flangd oarba, punindu-se garni-
turi de cauciuc de 8—10 mm grosime.

Conducta care se incearcd trebuie umplutd cu apd cu cel putin
24 h inainte de executarea probei, deoarece tuburile de azbociment
absorb in masa lor o cantitate de apa. In acest timp se evacueaza
bine si aerul din interiorul ei.

Presiunea din conductd se ridicd treptat, cite 1—2 at in timp de
2—3 h, pind la valoarea presiunii de incercare, care este de 1,8 ori
mai mare decit presiunea de regim.

Conducta ce se incearci se tine sub presiune 1 h, in care timp
presiunea de incercare nu trebuie si scadd cu mai mult de 5%. In
acest timp conducta se va controla, observindu-se si nu se produca
refularea inelelor de cauciuc din mufe, ruperea tuburilor sau alte
defecte. De objicei ruperea tuburilor se produce la o distantd de
12—15 cm de la mufs, pe portiunea subtiatd prin strunjire a tubului.
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Dacid la manometru se produce o scddere bruscd a presiunii,
aceasta denoté cd se pierde apa fie prin imbindri defectuos executate,
fie prin portiuni deteriorate ale tuburilor. Orice defect trebuie des-
coperit si inlaturat.

Cei care fac controlul vor circula de-a lungul conductei si vor
marca prin tdrusi si pe schite locurile defecte identificate. Ei vor
circula la o distantd de 5—8 m de conductd, pentru a nu fi acciden-
tati de aschiile de azbociment care eventual ar sidri cind conducta
s-ar sparge.

Dupéd probarea si punerea la punct a conductei, rostul de la re-
bordul mic al mufelor de azbociment cu reborduri se umple cu mor-
tar de ciment, asa cum s-a mai aratat.

Inainte de astuparea santului se scot proptelele din spatele
curbelor si teurilor de derivatie si in locul lor se toarnd blocuri de
beton, avindu-se grija ca intre tub si betonul ce se toarnd si se ageze
o fisie de carton alb sau asfaltat, pentru ca betonul sd nu se lipeasca
de tub. Blocu] de beton nu trebuie si depdseascd coama tubului.
Aceastd fixare cu beton a conductei in dreptul curbelor si teurilor de
derivatie este necesars, deoarece altfel conducta este impinsd inspre
marginea santului din cauza presiunii din derivatie si ca urmare cu
timpul se arcuieste, iesind din piesa de legdtura.

Astuparea santului. Primul strat de pdmint, de 30—35 cm, se asaza
peste tuburile de azbociment, asa cum s-a aratat, imediat dupa cen-
trarea fiecirui tub. Peste tuburi se pune pamint rezultat din sépéatura
si se bate bine cu maiul, la inceput sub tub, iar apoi intre peretii
santului si tub (fig. 3.27). Pamintul trebuie si fie bine firamifat. Se
va evita aruncarea peste tuburi a bolovanilor, deoarece tuburile sint
foarte fragile si se pot deteriora. Din aceeasi cauzid se va evita a se
lovi tubul cu maiul in timpul batatoririi pdmintului. Orice eventualé
deteriorare a tuburilor trebuie semnalatd imediat conducerii santie-
rului, pentru a lua mésuri in consecinta.

Stratul de pamint de 30—35 cm
se asterne deocamdatd numai peste
corpul tuburilor, imbindrile dintre
ele raminind, asa cum s-a mai aratat,
descoperite pind la efectuarea pro-
belor de presiune.

Dupéd ce incercarea la presiune a
conductei da rezultate bune, sanful
se umple complet cu pdmint. Mai
intii se bagd pamint sub mufele de Fig. 3.27. Astuparea sanfului, cu
imbinare si se bate bine cu maiul, baterea pamintului :

¢ — baterea sub tub : b — baterea
pentru a nu. se produce eventuale intre peretii santului §i tub.




tasdri ulterioare de pdmint sub mufe, ceea ce ar face ca imbinérile
s8 rdmind suspendate, in timp ce sint incidrcate deasupra cu pamint.
Dupi aceea santurile se vor umple complet cu padmint, care se bate
bine cu maiul in straturi succesive, stropite cu apa.

11. MONTAREA CONDUCTELOR PE TIMP FRIGUROS

Montarea pe timp friguros a conductelor executate din tuburi de
azbociment intimpina, dupd cum se va vedea in continuare mari di-
ficultati, astfel ca trebuie evitatd. Numai in cazuri cu totul exceptio-
nale, de exemplu la repararea conductelor sau pentru terminarea
unei lucrdri urgente, se va admite montarea tuburilor de azbociment
pe timp friguros.

Pentru aceasta tuburile si mufele se vor aduce de la locul de de-
pozitare numai pe masura necesitatilor.

Inainte de montare capetele tuburilor trebuie curitite bine de
zdpadd si de padmint, cu o perie moale sau cu o bueatd de pinza.
Apoi se incédlzesc usor cu lampa de lipit pentru a se dezgheta si se
sterg de apd cu cirpa. Inldturarea completd a umezelii se ob{ine dupi
aceea frecind capetele tuburilor cu praf de ciment.

Cu mufele de azbociment se procedeazi in acelasi mod, inainte ca
acestea sd fie imbricate pe tuburi.

Inelele de cauciuc trebuie ferite de ger, depozitindu-le in locuri
incdlzite, de unde se vor aduce la locul de montare numai in stare
calda, in cutii izolate termic. Daca inelele isi pierd cdldura, in timpul
montdarii se pot fisura sau rupe.

In cazul montdrii pe timp friguros a mufelor de fonta cu flanse,
toate piesele acestora si mai ales suruburile de stringere, dupi ce se
curdtd bine de padmint, zidpadd sau gheatd, se incéilzesc, astfel ca in
timpul montarii sd nu absoarbd caldura inelelor de cauciuc.

Sanfurile trebuie protejate contra irizdpezirilor ‘prin panouri de
scinduri (parazdpezi). Nu este permisi asezarea conductei de azboci-
ment pe fundul (patul) inghetat al santului si nici inghetarea fundu-
lui sanfului dupd asezarea conductei, deoarece pdmintul se umfla la
dezghetare, modificind cota de asezare a tuburilor. De aceea agezarea
si imbinarea tuburilor trebuie sid aibi loc imediat dupi dezvelirea
fundului santului (inghetat sau neinghetat), dupid care conducta tre-
buie si fie imediat acoperitd cu pdmint dezghetat si firdmitat, pe o
indltime suficientd ca fundul sanfului si nu inghete.

Cind inghetarea pdmintului nu poate fi evitati sau dacd méasurile -
de protectie luate nu sint sigure, se asterne pe fundul sanfului un
strat de nisip dezghetat de 20—25 cm grosime, iar peste conducta in-
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stalatd se pune un strat de nisip dezghetat, de 20—25 em grosime
si numai dupi aceea sanful poate fi umplut cu pdmint rezultat din
sdparea santului.

Cricurile folosite pentru tragerea mufelor trebuie si fie curate.
Suruburile lor se ung cu ulei care nu se solidifici la temperaturi
joase. .

Cind este necesar a se demonta pe timp friguros mufe de fonta
cu flanse, bucsele si flansele de fontd trebuie incalzite usor cu lampa
de benzina (lipit), pentru ca si se topeascad gheata de pe ele si pentru
ca piulitele suruburilor de stringere sd se desurubeze usor.

Daca inelele de cauciuc au fost presate puternic si au inghetat,
scoaterea lor se face mai usor daca se incédlzesc usor cu lampa de
lipit, indreptind flacira pe dupd inele. Incilzite astfel, inelele isi re-
capata forma si elasticitatea avute inifial si se pot scoate de pe tub.

Probarea la presiune hidraulica a conductelor de azbociment mon-
tate pe timp friguros este de asemenea o operatie grea si care du-
reazd mult. De aceea se va evita daci este posibil, efectuarea acestor
probe pe timp friguros, deoarece inelele de cauciuc pot ingheta pe
tuburi, iar padmintul cu care se astupd santul se poate prinde pe
tuburi.

12. DAREA IN FOLOSINTA A CONDUCTEI

Cind este destinatd, asa cum este cazul in general, pentru ali-
mentarea cu apid potabild, conducta executatd din tuburi de azboci-
ment trebuie spélatd inainte de a fi datd in exploatare. Acest lucru
se realizeazi lasind apa si treacd prin conductd timp de 2—3 h cu o
viteza cit mai mare, dupa care apa se trateazi cu clor. Apa clorizata
trebuie sd stea in conductd cel putin 24 h. Dacd dupa aceea nu se
gisesc in apa bacterii, conducta se considerd sterilizata.

C. TUBURI DE BETON ARMAT PRECOMPRIMAT

Tuburile de beton armat precomprimat se utilizeaza in principal
la conducte de aductiune, pentru alimentarea cu api a centrelor popu-
late si a industriilor. Aceste tuburi se fabrici pentru presiuni de

regim de 4; 7 si 10 at, cu dia-
de 5 m. =

metre nominale de 400; 600 ;
800 si 1000 mm si in lungimi

In figura 3.28 se aratd for- Fig. 3.28. Tub de beton armat precom-
ma tubului si a mufei. primat.
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Utilizarea tuburilor de beton armat precomprimat este indicata
in urmitoarele situatii : @ la conducte de aspiratie ; @ in terenuri de
umpluturd necompactate ; ® in terenuri alunecoase sau miloase ;
® la conducte cu presiuni de functionare sub presiunea atmosfericd ;
® la conducte neingropate folosite in timpul iernii.

In urmatoarele cazuri se pot folosi tuburile de beton armat pre-
comprimat daca se iau misurile necesare la proiectarea si executarea
conductelor : @ la apd subterand agresivd (prin protejarea tuburilor) ;
® la apd subterand (prin epuismente in timpul executiei); ® la sub-
traversdri de cdi ferate, drumuri etc. (prin mdsuri de intdrire si
protejare). '

Tuburile de beton armat precomprimat se monteazi, fie supra-
teran, fie subteran, adincimea de ingropare fiind de 0,50—5,00 m.
Imbinarea acestor tuburi se face cu mufe, iar etansarea cu inele de
cauciuc de sectiune circulard. Piesele de legaturd (ramificatii, coturi,
racorduri la diferite arméaturi) se executd din tabla de otel sudata si
trebuie protejate in interior si in exterior cu bitum sau cu un strat
de material plastic. Imbinarea tuburilor cu piesele de legiturd se
face cu garnituri de cauciuc inelare sau cu dispozitivele previzute in
proiect.

D. ARMATURILE RETELELOR EXTERIOARE
DE ALIMENTARE CU APA

Armaturile retelelor exterioare de apa sint urmitoarele : @ vanele
de linie ; ® vanele de ramificatie ; ® vanele de golire ; @ hidrantii ;
® apometrele de district ; @ apometrele de pe conductele principale ;
@ ventilele de aer.

Vanele de linie se asazd acolo unde distanta intre doud ramifi-
catii este mai mare de 600 m. Vanele de ramificatie se vor amplasa
astfel incit s se poatd izola in caz de avarie porfiuni de maximum
300 m. Vanele de golire se vor amplasa pe conductele principale in
punctele joase. Vanele de golire, precum si vanele de linie si de
ramificatie cu diametrul mai mare de 100 mim, vor fi previzute pen-
tru montare, dupi caz, in cdmine vizitabile sau cu tije de manevra,
protejate prin cutii cu capac.

Hidrantii de incendiu -se vor aseza, de reguld, pe conductele de
serviciu, in special la intersectia strazilor, precum si de-a lungul lor,
la distantele prescrise de normele P.S.I. In cazul in care pentru
asigurarea debitului necesar stingerii incendiilor se prevede folosirea
hidrantilor cu diametrul mai mare de 70 mm, se admite montarea lor
direct pe conductele principale.
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E. CAMINELE &

DE VIZITARE 300...400
ALE RETELELOR 8 |
EXTERIOARE 8 v
DE ‘L‘C%MfffARE T ///7%:// T

- - Spativ_gobarrt
Céminele de vizitare se of ormGturilor

vor executa din zidirie de

cdrdmidi, beton sau din a
elemente prefabricate. For- Fig. 3.29. Spatii de gabarit ale armiturilor
ma cdminelor de vizitare in cu cimine de vizitare : . '
plan orizontal va fi rectan- a — dreptunghiulare ; b — circulare.
gulard sau circulari. Pen-

tru ciminele de bransament cu diametrul nominal mai mic de 150
mm, ‘formele si dimensiunile interioare indicate sint urmétoarele :

— rectangulare, de 80X 100 cm, pentru conducte cu diametrul
nominal pini la 50 mm inclusiv ;

— rectangulare, de 200X120 cm, pentru conducte cu diametrul
nominal mai mare de 50 mm ;.

— circulare, cu diametrul de 100 c¢m, pentru conducte cu dia-
metrul nominal pind la 50 mm inclusiv.

Pentru celelalte cdmine, formele si dimensiunile urmeazd si fie
astfel alese, incit distanta de la conducte sau arméituri la peretii
ciminului si fie de 15 cm minimum pentru conductele cu diametrul
nominal pind la 400 mm si de 35 cm pentru conductele cu diametrul
nominal peste 400 mm.

In figura 3.29 sint aratate spatiile de gabarit ale armaturilor dupa
marimea conductelor. Indltimea cdminului va fi in functie de adin-
cimea de inghet ; in orice caz, distanta de la suprafata terenului pina
la axa conductei va fi mai mare de 1 m. Distanta de la conducte
sau arméituri pinid la' fundul cdminului trebuie si fie de minimum

30 cm.

Spatiu gabarit
al armdturilor

F. PROBAREA HIDRAULICA DE REZISTENTA
SI ETANSEITATE A CONDUCTELOR

Pe misura montdrii, conductele se probeazi hidraulic la presiune,
pe tronsoane. Aceste probe partiale sint necesare in special la con-
ductele ce se ingroapd in santuri, pentru ca acestea sd se poata
astupa, neputind fi {inute deschise pind la terminarea si efectuarea
probei generale a Intregii instalatii. Scopul probelor este verificarea
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etageitafii imbindrilor si descoperirea eventualelor defecte ascunse
ale tuburilor, care apar numai la punerea sub presiune a conductei.

In vederea probei, tronsonul de conducti se astupi la capete cu
dopuri sau céciuli de fontd, care se stemuiesc cu plumb, la fel ca
imbindrile conductei, sau se folosesc flanse oarbe, dupid cum con-
ducta este executatd din tuburi cu mufd sau cu flanse. Deseori si
conductele executate din tuburi cu mufd se astupd tot cu flanse
oarbe, in acest scop montindu-se provizoriu la capete cite o piesd
cu flansd sau cite o piesd cu mufd si flansd, dupd caz. Dopurile,
ciciulile si flansele oarbe folosite in acest scop sint amenajate in
mod special cu stuturile necesare pentru racordarea pompei, mano-
metrelor, conductei de alimentare cu apd etc. Tevile de racordare
sint previzute cu robinete de inchidere. Capetele astupate ale tron-
sonului ce se probeazi se ancoreazd bine, pentru ca imbjindrile con-
ductei sd nu se desfacd din cauza presiunii ce se va crea in conducta ;
ancordri asemdénitoare sint necesare in timpul probei si la coturi
(la schimbéri de directie), in dreptul teurilor de ramificatie, precum
si in spatele hidrantilor subterani.

Blocurile de ancoraj sint masive de beton sau de ziddrie care au
rolul de a impiedica avarierea conductei prin deplasarea pieselor
speciale situate la ramificatii si cotituri in plan orizontal sau verti-
cal ; figura 3.30 reprezintd schematic asezarea blocurilor de anco-
raj. Se calculeazd rezultanta efortului dat de scurgerea apei prin
conductd si se construieste un bloc de beton sau zidarie care sa preia
aceste eforturi si sd le transmitd pamintului fard ca rezistenta ad-
misibild a acestuia si fie intreeuta.

Umplerea cu apd a tronsonului se realizeazi pe la capatul cel mai
coborit, pentru ca pe la capatul cel mai ridicat sid se poatd evacua
aerul din conducta ; apa necesara se ia de la conducta publicd, care

7

Fig. 3.30. Asezarea blocurilor de ancoraj.
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se racordeaza la tronson, sau de la un rezer-
vor, cu ajutorul unei pompe. Tot la acest
capat al tronsonului se leagd si o pompa de
mina (fig. 3.31), pentru realizarea presiunii de
incercare.

In timpul umplerii cu apa se lasa deschise
dispozitivele de evacuare a aerului. De obi-.
cei aerul se evacueazd prin tevile cu robi-
nete de la capete, prevazute pentru manc-
metre, care servesc §i pentru evacuarea
aerului, iar uneori si prin t{evi cu robinete
instalate in puncte intermediare, dacid este
cazul,

3.31. Pompa de

Fig.
mind cu piston, pentru
crearea presiunii hidrau-

Dupd ce conducta s-a umplut si apa a
ajuns la nivelul pompei sau la gura hidran-
tilor subterani, se recomandi ca pini la in-
ceperea probei sd mai treacd un interval de
timp de citeva ore (1/2 zi), pentru ca apa sa

lice in conducte :

1 — rezervor cu api; 2 —

piston ; 3 —~ robinet de
inchidere ; 4 — manome-~
tru; 5 — racord pentru

conducta ce se probeazi ;
6 — miner.

ocupe tot spatiul interior si sd se evacueze
tot aerul. Apoi se inchide robinetul de pe conducta de alimentare cu
apd si cel de evacuare a aerului, se deschid robinetele manometrelor
i se incepe pomparea apei in conducti cu ajutorul pompei de mina :
ca urmare presiunea din conductd incepe si creascd, valoarea ei pu-
tind fi urmaritd la manometru. Presiunea de incercare trebuie si fie
de 1,5 ori presiunea de serviciu a instalatiei, de cel putin de 6 atmos-
fere. Conducta se considerd buni dacid dupd atingerea presiunii de
incercare indicatiile manometrului nu scad timp de 20 min ; daci in-
dicatiile scad, se controleazd conducta si se inseamnéd cu creta locu-
rile in care sint defecte, urmind si se facd remedierea acestora.
Uneori, pentru mai multa sigurantd se folosesc doud manometre.
Dacd ambele manometre indicd aceeasi presiune, tinind seama de
diferenta lor de indlfime, rezultd cd nu existd nici un defect pe con-
ducta ; daed insd indicd presiuni diferite, manometrele se schimba
intre ele si daca diferenta se mentine, inseamnd ci existd un defect.



Capitolul IV PRELUCRAREA TEVILOR DE PRESIUNE

A. INDOIREA TEVILOR DE OTEL

Indoirea tevilor de otel se poate executa la cald sau la rece, cu
masini sau cu dispozitive speciale, ob{inindu-se astfel curbe netede.

La instalatiile sanitare necesitatea indoirii tevilor de ofel se iveste
destul de rar, deoarece pentru schimbiérile de directie ale conduc-
telor se folosesc in general fitingurile. De obicei tevile se indoiesc
pentru obtinerea curbelor de etaj, a curbelor duble sau a sarituri-
lor peste alte conducte mai rar pentru formarea curbelor obisnuite.
In figura 4.1 sint reprezentate diferite forme de indoire a tevilor la
rece, deoarece fiind zincate nu este permisi incéilzirea lor.

Cind se executd curba (cotul), curbele duble, cotul-etaj si scoaba
(saritura) ?

— Curba sau cotul se executd atunci cind traseul tevii isi schimbad
directia.

— Curbele duble se executd
mai rar la instalatii sanitare.

— Cotul-etaj foloseste atunci
cind se ocoleste o grindd sau cind
o coloand asezatd la perete trece
de la un etaj cu zidul mai gros la
un etaj cu zidul mai subtire.

— Scoaba sau sdritura, folo-
sitd la ocolirea pe care o face o
conductd pentru a trece peste altd
conductd agsezatd in acelasi plan

Ne T2 cu ea.

. SN - o : -
=it ac AN PANE s vossr o Pentru obtinerea unei indoiri
d corecte a tevii trebuie si se res-
Fig. 4.1. Forme obfinute prin indoi- Pecte unghiul curburii si raza de
rea tevilor : curburd, sd se obtind un profil

nd b —c & 14 ; ¢ — cot- . % " . e
O O Y e e ritars, uniform, fird frinturi si si nu se
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producd deformarea (turtirea) sectiunii tevii,
iar in cazul tevilor sudate, s& nu se producd ;
fisuri de-a lungul cusaturii sudate.

Prin indoirea la rece se petrece un fenomen
de scurgere a materialului $i anume materialul
din partea exterioard a curbei se intinde, iar '
materialul din partea interioard a curbei se !‘J_
comprimd. Fenomenul de scurgere al materia- 1 .

s ot A . X Fig. 4.2. Elementele
lului prin indoire produce la teavd o ingrosare unei curbe :

a peretelui interior si o subtiere a peretelui ex- R — raza de curburs;

. . . N a — unghiul curburii ;
terior al curbei. Subtierea sau ingrosarea pe- | — generatoarea late-

retilor la curbele cu razi mare este de mica im- Tl
portants, dar la curbele cu razd micd se pot produce crapatun la
partea exterioard si cute la partea interioara.

La teava de otel indoitd la rece, raza de curburd trebuie si fie
de cel pufin 4—>5 ori diametrul tevii.

La tevile de otel sudate, indoirea trebuie ficutd cu cusdtura dis-
pusé lateral, altfel cusdtura nu rezistd la eforturile de intindere sau
comprimare si crapd.

Indoirea este una dintre cele mai grele lucriri si cere mults ex-
perientd pentru a fi bine executatid. Curba trebuie executatd astfel
incit sd nu se producad cute sau crapituri, iar sectiunea interioard a
tevii sd raminad neschimbata,

,E

1. INDOIREA TEVILOR DE OTEL LA RECE

Tevile cu diametrul pind la 3” se pot indoi la rece, obtinindu-se
astfel curbe netede.

In figura 4.3, a este reprezentatd presa cea mai simpla de indoit,
folositd pentru tevi cu diametrul de 3/8” si 1/2”. Prin stringerea
surubului, teava este presatd intre trei role, indoindu-se.

In figura 4.3, b este reprezentat un dispozitiv folosit la indoirea
fevilor cu diametrul pina la 1”. Aparatul este alcituit din doud role
cu jgheaburi. Axul rolei mari este fix, iar a rolei mici se poate roti
in jurul axului primei role, prin actionarea asupra unei pirghii in
care este montat. Teava se introduce intre cele doua role si se fixeaza
la unul din capete. Actionind cu mina de minerul pirghiei, rola cea
mai micd rotindu-se, indoaie teava. Minerul este actionat de obicei
cu prelungitoare de teavi, care madiresc bratul pirghiei pind la
1,20—1,50 m. '

Santurile ambelor role trebuie si aibd diametrul egal cu al {evii
ce se indoaje. De aceea pentru fiecare diametru de teavd este nece-
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Fig. 4.3. Prese pentru indoit tevi:
a — presi cu surub; b — aparat de iIndoit fevi; ¢ — dispozitiv de

indoit tevi; 1 — teavd de indoit ; 2 — rolid fix3 ; 3 — rold care preseazi
(mobild) ; 4 — surub de presape; 5 — pirghie' (miner) de actionare ;
6 — postament de fixare.

sard cite o pereche de role separatd. In acest mod {eava nu se poate
turti la indoirea ei intre role. In cazul cind lipsesc role corespunzi-
toare diametrului fevii ce se indoaie si se folosesc role corespunzi-
toare unui diametru mai mare, teava trebuie umpluta cu nisip, la fel
ca la indoirea la cald, altfel se va turti.

Experienta a ardtat cd teava capatda totusi prin indoire o formi
putin ovalizata. In figura 4.3, ¢ este reprezentat un dispozitiv cu aju-
torul caruia se pot indoi conducte (fevi) cu diametrul pind la 40 mm.
Dispozitivul prezintd dezavantajul ca solicitd de la muncitor un efort

fizic mai mare.

In figura 4.4 este reprezentati o presi hi-
draulicd pentru indoit tevi. Acest mecanism se
bazeazd pe asezarea tevii pe doi suporti si apli-
carea efortului de indoire la mijlocul (curbei)
tevii. Suportii sint astfel executati incit se ro-
tesc in jurul axelor pe mésura indoirii tevii.
Presa se livreazi cu seturi complete de sabloane
pentru fiecare diametru de la 1/2” 1a 2 1/2”,

Pentru diametre mai mari de tevi sau cind
trebuie executat un numéir mare de indoiri Ja
rece, se folosesc masini speciale de indoit.

Fig. 4.4. Presi hidra-
ulicd pentru indoit
tevi:

1 — pirghie pentru ma-
nevrare ; 2 — corpul
presei ; 3 — cilindru ;
4 — bratele cu giuri

2. INDOIREA TEVILOR LA PREFABRICAREA
INSTALATIILOR

pentru marimea curbei ;
5 — sablon cu raza de

curburd ; 6 — role de

ghidaj ; 7 — teava de

indoit; 8 —  bolturi
pentru fixat rolele.
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Indoirea tevilor se poate face manual sau
mecanic cu umplerea interiorului fevii cu nisip

sau fird umplerea acestuia. Pentru indoirea la



rece a tevilor neumplute
cu nisip, se utilizeazi dis-
pozitive manuale de in-
doire in jurul unui dorn
sau unui sablon. Atit dor-
nul, cit si sablonul tre-
buie s& aibd raza egald cu
raza de indoire a curbei.
In figura 4.5 sint repre-

zentate schematic doué dis- Fig. 4.5. Dispozitive de indoire manuali :
. . . . a — dispozitiv fird dorn ; b — dispozitiv cu dorn ;
pozitive de indoit tevi la 1 — teava de indoit; 2 — forma de indoire ; 3 —

rece, Figura 4.5, a repre- % fgDrindere (fhxare) ; 4 = sina de alunecare
zintd un dispozitiv de in-

deire farad dorn, piesa de prelucrat std pe loc in timp ce forta este
aplicatd din exterior asupra tevii exercitind o presiune asupra ei, ast-
fel fiind posibild influentarea formei sectiunii arcului de teava prin
profilul corespunzator al sculelor-de indoire. Figura 4.5, b reprezinta
un dispozitiv manual de indoire cu sind de alunecare; indoirea se
face la rece folosind dornul de sprijin, rotind forma de indoire pe
care este prinsd teava in jurul unui ax. Curbura se realizeazi ca
urmare a presiunii exercitate de aceastd forma si de o sind de alu-
necare fixatd pe masa de lucru. Aceste dispozitive se folosesc cu suc-
ces in liniile tehnologice de prefabricare a nodurilor i derivatiilor
sanitare pentru indoirea tevilor de 3/8”, 1/2” si 3/4”.

Maginile de indoit {evi la rece sint previzute cu dispozitive de
indoit actionate mecanic sau hidraulic. Aceste dispozitive functio-
neaza pe prm(npml indoirii in jurul unui dorn de spr1]1n sau rola etc.

Existd masini de indoit cu program.

///////'I'A'.t_ez‘z
— |

B. FILETAREA TEVILOR DE OTEL

Asamblarea conductelor in instalatiile sanitare se poate face cu
ajutorul filetului si a pieselor fasonate (fitinguri) sau flanse cu
filet.

Filetul este un sant cu profil constant, cu axa in elice, tdiat pe
suprafata cilindricd sau conicd a unei piese si serveste la insuru-
barea acestei piese intr-o alti piesa, care are un sant corespunzatos.

Filetul este de diverse profiluri, triunghiular, patrat, trapezoidal,
rotund sau in dinti de ferastrdu (v. fig. 2.41).

In instalatiile sanitare se foloseste numai filetul cu profil triun-
ghiular, si se numeste metric sau in toli, dupd cum dimensiunile lui
caracteristice sint date in milimetri sau in {oli.
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1. FILETAREA TEVILOR

In instalatiile sanitare
se foloseste filetul in foli
si are urmatoarele caracte-
ristici : @ diametrul exte-
rior d, care este diametrul

Fig. 4.6. Filet in toli (Whitworth) : v1rfur110r filetului ; ® diu-

a — cu joc la virf ; b — farid joc la Virf. metrul interior d{, care

este diametrul fundurilor

filetului ; ® diametrul mediu d,, ; ® indltimea t, ; ® pasul p al fi-

letului prin care se intelege distanta misuratd pe o generatoare intre
doud virfuri consecutive ale filetului.

Filetul poate fi la dreapta sau la stinga, dupa cum linia lui de pe
fata cilindrului urcé de la stinga spre dreapta sau de la dreapta spre
stinga.

Filetul in toli se caracterizeazi prin aceea ci flancurile lui for-
meazd un unghi de 55° in timp ce la filetul milimetric, acest unghi
este de 60° Filetul in foli este cunoscut si sub denumirea de filet
Whitworth. Acest filet, care poate fi cilindric sau conic, poarta denu-
mirea de filet in toli pentru fevi si se noteazi prescurtat prin litera G,
urmatd de ‘diametrul nominal al {evii, exprimat in toli, de exemplu
G 1/2”. Filetul metric se noteazi prescurtat cu litera M.

2. CARACTERISTICILE FILETELOR

Conditia principald pe care trebuie si ¢ indeplineascd imbinarea
{evilor prin filet este etansarea perfect, astfel ca fluidul care curge
prin conductd si nu poatd iesi afard prin imbinare la presiunea
existentd in conducti. Filetul tevilor nu este un filet de rigidizare,
cum este filetul mecanic.

Imbinarea tevilor prin filet poate fi realizatd in trei moduri :
@ cilindru pe cilindru; ® cilindru pe con; @ con pe con.

a. Imbinarea cilindru

pe cilindru. La aceastd Cilindric Cilindric
imbinare, atit filetul ex- i _ AN
t?nOI: de la Cal.:)atUI. fevil, 2] Cilindric : (X2 Conic

cit si filetul interior al X , X b
fitingului de fontd malea~

bild sau al arméturii cu Fig. 4.7. Imbindri cu filet :

care se imbind feava sint ¢ — Clindru pe clindmu; b ndr pe con
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de tipul cilindric (fig. 4.7, a) la acest fel de imbinare, atunci cind
mufa sau celelalte fitinguri se insurubeazi cu mina pe capitul file-
tat al tevii fard a se pune material de etansare, trebuie ca insuruba-
rea sa aibd loc cu oarecare greutate.

De altfel, la instalatiile sanitare la care tevile se imbina prin filet
cilindru pe cilindru, filetul taiat la capatul tevii se probeazé intot-
deauna cu o mufé, care trebuie si se insurubeze greu cu mina. In
cazul cind mufa se insurubeazd usor, filetul a fost taiat prea adinc
si nu mai este corespunzator.

Insurubarea cu greutate a mufei denotd cd jocul b dintre cele
doud filete este atit de mic, incit la introducerea judicioasd a mate-
rialului de etansare si la stringerea mufei pind la in{epenirea ei, care
are loc la aproximativ jumétatea lungimii portiunii x; numiti fuga
filetului, adicd in punctul g, se exclude orice posibilitate de deplasare
a celor doud filete unul fatd de celdlalt, sub actiunea deformatiilor
termice.

Prin fuga filetului se intelege partea formata de ultzmele spire
ale filetului, care au o adincime mai micd decit restul spirelor, din
cauza constructiei bacurilor filierelor.

Dacéd imbinarea nu a fost bine strinsd, in cazul contractiei {evi-
lor, pe o fatd a splrelor filetului are loc ingustarea jocului dintre
cele doud filete, iar pe fata opusd are loc lirgirea jocului. In cazul
dilatatiei t{evilor se produce fenpomenul contrar. Ca urmare mate-
rialul de etansare este comprimat, cind pe o fatid cind pe cealaltd a
spirelor filetului si in cele din urma se produce de-a lungul file-
tului un canal elicoidal, prin care péatrunde fluidul din conducta
sub actiunea presiunii la care este supus.

La imbindrile bine executate, comprimarea materialului de etan-
.sare are loc o singura dati, in momentul msurubarn si stringerii
mufei sau altei piese si se mentine comprimat in permanenta.

b. Imbinarea cilindru pe con. Filetul capatului tevii fiind conic
(fig. 4.7, b), axele profilurilor acestui filet sint putin oblice fatd de
cele ale profilurilor filetului cilindric al mufei. Ca urmare a acestui
fapt, spirele celor doud filete sint in contact numai in-citeva puncte
a, b, ¢ etc., precum si in partea de fugd a lor. La stringerea mufei,
.contactul se mireste in urma strivirii filetului in aceste puncte si
formarii unor neregularitéti in care materialul de etansare este com-
primat numai o singurd dati, la stringere, réminind apoi comprimat
in permanentd. La acest fel de imbinare nu mai poate avea loc nici
un fel de deplasare a celor doué filete unul fatd de celalalt.

Neajunsul imbindrii cilindru pe con constid in aceea ca cere o
respectare strictd a tolerantelor in ceea ce priveste diametrele file-
telor cilindrice interioare pe care le au fitingurile sau piesele ce se

817



racordeazd. Abaterile in sensul maririi acestor diametre sint peri-
culoase, deoarece in acest caz capatul conic al tevii poate patrunde
prea mult in interiorul fitingului. In aceastd situatie imbinarea este
maji putin bunid decit imbinarea cilindru pe cilindru, deoarece pe
de-o parte intepenirea poate avea loc numai in partea de fugi a file-
tului, la fel ca la imbinarea cilindru pe cilindru, iar pe de altd parte,
jocul dintre filetul conic si cel cilindric se méareste pe méasura apro-
pierii de capétul tevii; in acest mod materialul de etansare va fi
comprimat din ce In ce mai pufin cédtre capatul {evii, in timp ce la
imbinarea cilindru pe cilindru materialul de etansare este comprimat
la fel pe toatd lungimea filetului.

c. Imbinarea con pe con, Acest fel de imbinare este cel mai sigur,
intrucit contactul dintre spirele celor doui filete nu are loc numai
in anumite puncte, ci pe intreaga suprafatd a spirelor filetului. La
o astfel de imbinare nu se mai pune material de etansare, ci numai
putin ulei de in fiert si eventual pufin miniu pentru a colora im-
binarea, astfel ca si se poatd deosebi o imbinare ‘strinsi fatd de una
nestrinsa.

In aceastd imbinare, la insurubarea pieselor iau nastere insi efor-
turi la rupere mult mai mari, astfel cd nu mai pot fi folosite fitin-
gurile de fontd maleabile, cu pereti subtiri, fiind necesare piese de
legatura de fonta cenusie, cu pereti ingrosati si cu coliere de intdrire.

In instalatiile sanitare se folosesc imbinarile cu filet cilindru pe
cilindru, mai rar cele cu filet cilindru pe con.

3. UNELTE PENTRU FILETAREA MANUALA A TEVILOR

Tiierea filetului la teava se executd in doud moduri: @ cu scule
manuale (clupe); ® cu scule mecanice (magini de filetat).

In ambele cazuri se folosesc cutite de otel-carbon de cea mai buna
calitate, numite bacuri, cu ajutorul cirora se taie filetul. Bacurile au
fata lor dintata putin inclinata conic, astfel incit primii dinti taie mai
putin din carnea tevii, iar cei din urm& taie complet adincimea
normald previdzutd pentru filet. De aceea filetul tdiat pe portiunea I,
numitd lungimea filetului, este tdiat cu adincimea normald, iar pe

, , portiunea i, numita
bl Ll fuga filetului, este
7, taiat incomplet. Re-
3 zultd cd prima parte

A . a filetului este cilin-
a b drica, iar ultima lui
. Fig. 4.8. Filete in toli : parte este conica
a — cilindric ; b — conié:a;él;ullﬁ?.gunea filetului ; 4 — fu- ( fu g a).
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Spre dosebire de filetul tevii,
care se taie ca mai sus, filetul in-
terior al fitingurilor este cilindric.
Astfel, stringerea celor doud filete
si etansarea imbindri se face
foarte bine. Taierea filetului se Fig. 4.9. Clupi cu bacuri fixe :
incepe dupd ce capétul tevii a fost  ; _ corpwl clupei : 2 — bacuri : 3 — ais-

. .. eivges i . 4 — su rin-
uns cu ulei, potrivirea cantititii de POty de ghidare; 4 - surub de sirin

ulei necesar se face pe bazi de ex-
perientd. Prea mult ulei reprezintd o risipd, iar putin ulei produce
uzura rapida a bacurilor.

Dacé se taie filet la o tfeavd sudata si aceasta crapi la capitul la
care s-a tdiat filetul, nu se va incerca corectarea crapaturii prin
sudare, ci se va tdia capidtul cu defect al tevii, executind un nou
filet.

Pentru tiierea filetelor la {evi se folosesc trei tipuri de clupe :
® clupe cu bacuri fixe; @ clupe reglabile cu doud $i cu patru mi-
nere ; @ clupe reglabile cu un miner, cu clichet.

a. Clupele cu bacuri fixe. Aceste unelte sint cele mai simple clupe.
O astfel de clupd este alcituiti din corpul propriu-zis al clupei,
executat din otel, doud minere de prindere, bacurile pentru tiiat
filetul si inelul de ghidaj. Cele doud bacuri au forma exterioara
dreptunghiulard sau rotunda, la fel ca si locasul lor din corpul clu-
pei, ceea ce permite asezarea lor cu usurintd in corpul clupei, in
pozitia corectd, unde se fixeazd cu ajutorul unui surub de presiune.
Aceste clupe se executd in mai multe marimi, fiecare méarime fiind
destinatd pentru unul sau mai multe diametre de tevi.

Pentru fiecare diametru de {eavd trebuie si existe alte bacuri
si alt inel de ghidaj. Afard de aceasta, bacurile pentru tiiat filet
pe stinga sint altele decit cele pentru tdiat filet pe dreapta. De aceea
fiecare méarime de clupa necesiti una sau mai multe garnituri de
bacuri si inele de ghidaj respectiv.

Cu clupele cu bacuri fixe se pot tdia filete la tevi cu diametrul
pind la 4”. Desi sint simple si ieftine, aceste clupe prezintid dezavan-
tajul ci necesitd schimbarea bacurilor ori de cite ori se trece de la
un diametru de t{eavd la altul, iar dupd tdierea filetului, pentru
scoaterea de pe teavd clupa trebuie invirtitd in sens invers celui in
care s-a tédiat filetul, operatii care necesitd mult timp.

Inconvenientele ardtate se inldtura folosind clupele reglabile. La
acestea, bacurile si ghidajele sint reglabile, cu aceeasi garniturd de
bacuri putindu-se tiia filet la tevi de diametre diferite, dacid pasul
filetului este acelasi. Dupd tdierea filetului, bacurile pot fi inde-
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partate de teava prin
mecanismul de reglare
si clupa se scoate de pe
teavd printr-o singurad
miscare, fird a mai fi
nevoie de invirtirea ei.

Clupele reglabile sint

Fig. 4.10. Clupd reglabild cu doudi minere : o . .
1 — surub de fixare ; 2 — urechi de fixare a bacuri- = de doud tipuri prin-

lor de taiere ; 8 — urechi de fixare a bacurilor de 3 . " _
ghidaj ; 4 — bacuri de taiere ; 5 — minere. mpale * . Clupe 7egla

. ‘bile cu doud si cu pa-
tru minere; @ clupereglabile cu un singur miner.

b. Clupele reglabile. Clupele reglabile pot fi cu doud si cu patru
minere sint prevdzute cu 3 sau 4 bacuri de tdiere si cu un numir
egal de bacuri de ghidaj. De o parte si de alta a corpului ei, clupa
are cite un inel exterior de reglaj, prevdzut cu ureche pentru
manevrd. Unul din inele este pentru bacurile de tdiere si celidlalt
pentru bacurile de ghidaj. Aceste inele se pot roti in corpul clupei
si cu ajutorul lor se poate aranja pozitia bacurilor de tdiere si a celor
de ghidaj, dupd diametrul tevii ce trebuie filetati. Pentru aceasta
inelul din fatd al clupei este prevazut cu gradatii care indicd marimea
filetului in toli, iar pe corpul clupei sint prevédzute aceleasi gradatii.
La unele tipuri de clupe, in loc de gradatii pe corpul clupei este pre-
vizut un semn. Dacd este necesar de -exemplu, a se taia filet la o
teavd de 1 1/2”, inelul din fatd al clupei se roteste cu ajutorul ure-
chii, astfel ca gradatia 1 1/2”” de pe el si vind in dreptul gradatiei
1 1/2”” de pe corpul clupei, sau in dreptul semnului, la clupele cu
semn. Inelul se fixeazd apoi in aceastd pozitie cu ajutorul surubului
de presiune respectiv.

Cu inelul din spate al clupei se regleazi bacurile de ghidaj, dupa
ce clupa a fost introdusd pe capdtul tevii. Pentru aceasta se mane-
vreazd urechea inelului respectiv pind ce bacurile de ghidaj se string
pe teavd si apoi se fixeazd in aceastd pozitie cu ajutorul surubului de
presiune corespunzitor. Fiecare bac are inscris pe corpul lui unul
din numerele 1, 2, 3 sau 4, trebuind si fie fixat la pozitia indicata
cu acelasi numaér pe corpul clupei.

Bacurile pentru taierea filetului pe stinga sint deosebite de cele
pentru taierea filetului pe dreapta. Fabricile constructoare executa
aceste clupe in mai multe marimi, fiecare méarime, fiind destinata
pentru citeva diametre de tevi. Clupele pentru tevi cu diametrul

pind la 2” sint previzute de obicei cu doud minere, iar cele pentru
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diametre mai mari de teava sint prevazute cu cite patru minere, pen-
tru a fi manipulate de cidtre doi muncitori, necesitind eforturi de
tdiere mai mari. In general clupele cu doud minere sint de doui
marimi (1/4” —3/4” si 1”7 —2"’), iar cele cu patru minere sint de o
singurd mirime (2 1/2” —4").

In ceea ce priveste bacurile, acestea alcituiesc garnituri de cite
3 sau 4 bacuri identice, dupéi t1pu1 clupei, pe fiecare bac fiind in-
scrise diametrele tevilor la care poate fi folosit. De obicei se con-
struiesc garnituri de bacuri pentru urmitoarele grupe de diametre
de tevi;1/4” — 3/8”;1]2” —3/4” ;17" —11/4" ; 1 1/2" —2";21/2"

— 3” 51 3” — 4", Pentru tevi cu diametrul pini la 2” inclusiv se fa-
brica atit bacuri pentru filet dreapta, cit si bacuri pentru filet stinga,
iar pentru tevi cu diametrul mai mare se fabricid numai bacuri pen-
tru filet dreapta.

Fiecare clupé trebuie si fie inzestrati cu garniturile de bacuri
corespunzatoare mdrimii ei, atit pentru filet dreapta cit si pentru
filet stinga. -

c. Clupele reglabile cu un miner, Aceste clupe sint construite pe
acelasi principiu-ca si clupa cu doud sau cu patru minere. Aceste
clupe sint actionate cu un singur miner, previzut cu clichet, corpul
clupelor rotindu-se prin miscarea alternativd a minerului, care il
angreneazd printr-o roatd dintata.

Clichetul poate avea trei pozifii de lucru: spre dreapta, spre
stinga sau cu minerul fix. In primele doud cazuri se poate tiia filet
dreapta sau filet stinga, prin migcéri alternative ale minerului, iar in
ultimul caz minerul trebuie si aibd o miscare de rotatie continug,
numai spre dreapta sau numai spre stinga, pentru tdierea filetului.

Clupele necesitd bacuri separate pentru filet dreapta si sepa-
rate pentru filet stinga. Aceste clupe se regleazi, se introduc pe
teava si se scot de pe teava la fel ca si clupele cu doud sau cu patru
minere. Sint in general de aceleasi marimi si necesiti garnituri de
bacuri pentru aceleasi grupe de diametre de
tevi ca si clupele cu mai multe minere.

Clupele se fabrici in 4 marimi:® cu
clupa de 1”7 se pot tdia filete la tevi de 1/4”
— 1”7 inclusiv ; ® cu clupa de 2” se pot taia 5
filete la fevi de 1 1/4” — 2” inclusiv ; ® cu F I%il‘é'léﬁ uﬁl“‘::i‘:l erffla'
clupa de 3” se pot tdia filete la tevi de 2 1/2” | _ miner: 2 — clichet :

: : <3 3 — bac de tdiere; 4 —
— 3”7 inclusiv ; @ cu clupa de 4” se pot tdia  disc e fixare a bacurilor

. . . . . de tai 3 6 — buri de
filete la tevi de 3 1/2” — 4” inclusiv. € e e, AT
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Fiecare clupa are cite 4 bacuri, atit pentru tiierea filetului pe
dreapta, cit §i pentru tdierea filetului pe stinga.

Pregitirea clupelor pentru filetare are loc in ordinea urmitoare :
® se regleazd bacurile de tdiere dupd diametrul tevii care trebuie
filetatd si apoi se string suruburile de fixare a bacurilor ; ® se unge
capatul tevii, de preferintd cu seu; @ clupa cu bacurile de tdiere
reglate se introduce pe capdtul tevii, cu bacurile de ghidare inainte,
pind ce bacurile tdietoare ating capatul tevii ; @ se regleazd bacurile
de ghidare, astfel ca acestea sd se sprijine bine pe teavd; ® se rune
clichetul in pozitia de lucru necesard (spre dreapta sau spre stinga,
dupd caz), fiind stiut cd clichetul poate fi pus numai intr-una din
aceste doud pozitii ; @ se roteste clupa pe teavd, actionind de miner
succesiv, intr-un sens si in celdlalt si se taie astfel filetul la lungi-
mea mecesard, numai printr-o singurd trecere a clupei; @ apoi se
desfac suruburile de fixare a bacurilor de tdiere dupd care clupa
este trasd afard de pe teavd, printr-o singurd miscare.

Clupele reglabile cu un singur miner necesitd eforturi mai mici
din partea muncitorului la taierea filetului, decit celelalte clupe, in
schimb viteza de tdiere este mai micid ; cu ele se pot tiia filete la
pozitie, in spatii inchise, in cazul intercalarilor la instalatii execu-
tate, unde celelalte clupe nu pot fi folosite.

d. Filetarea manuala a tevilor, Filetarea capetelor tevilor se exe-
cutd de obicei concomitent .cu tdierea tevilor, astfel cd pentru filetare
se foloseste acelasi banc si aceeasi menghiné care au servit si la taie-
rea tevilor. )

Dupi ce teava a fost tdiatd, se indepérteazd in modul aratat ba-
vurile interioare si exterioare care eventual au rdmas de la tiiere si
se controleazi cu pila dacd materialul tevii nu este prea tare, sau
cum se mai spune, daci teava nu este ,,prea otelitd“. Aceasta, deoa-
rece materialul prea tare uzeazd (toceste) repede bacurile de tiiere
si necesitd eforturi mult mai mari din partea instalatorului. Daca
teava este prea otelitd, pila ,,nu prinde“, ci alunecd pe suprafata ei.
Capetele tevilor aflate in aceastd situatie nu se vor fileta decit dupéa
inmuierea (recoacerea) lor, operatie ce se executd incadlzindu-se pina
la rosu si rdcindu-le apoi lent in nisip sau cenusa. Este insa recoman-
dabil ca astfel de fevi s& nu se prelucreze decit in cazuri cu totul
exceptionale, ci si li se dea altfel de intrebuintari.

Dupéd aceea se verificd cu echerul (fig. 4.12) daca taietura tevii
este perpendiculard pe axa tfevii. Laturile echerului formeazd intre
ele un unghi de 90°. Asezind o laturd a echerului de-a lungul tevii,
astfel ca si reazeme pe teava pe toatd lungimea, cealaltd laturda a
echerului trebuie si rezeme pe taietura tevii. Dacd aceastd din urma
laturd a echerului reazema numai intr-un singur punct pe tdietura
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tevii, tdietura nu este dreaptd. Incercarea se - =
face mutind echerul la capidtul tevii in mai I
multe pozitii. Dacd nu este perpendiculard pe 2 24 [
‘axa tevii, taietura trebuie indreptatd cu pila, 47 g
deoarece altfel filetul se poate incdleca si rupe. l
Intr-adevar, daci taietura tevii este inclinat, I
bacurile clupei se infig in marginea tevii nu vor |
putea inainta in aceastd pozitie inclinatd fatd de ] ‘P
axa tevii decit 1—2 pasi, dupé care clupa le va ) :
readuce in pozitie normald; filetul executat a b

dupéd aceea se incaleca peste cel anterior, rupin-  Fig. 4.12. Verificarea
du-l. tdieturii cu ajutorul

x: - . - A echerului :
Pentru tdierea filetului teava se stringe in = _ - corectd ©

menghina pentru tevi, avind in afard capdtul b — tiletura gresita :

ce trebuie filetat. Acest capit trebuie si fie cit ! — ¥avA tlatd; 2z —

mai aproape de menghind, fiind scos in afard

numai atit cit este necesar pentru a se putea introduce si manevra
clupa. Dacd capatul tevii se scoate prea mult in afara menghinei, mai
ales in cazul tevilor de diamtru mic, teava se poate indoi sau rdsuci
in timpul filetarii.

Se verificd apoi ca bacurile clupei sd fie curate, fard corpuri
strdine sau resturi de gpan ridmase de la tiierea altor filete ; file-
tele taiate cu bacuri necuratite sint de calitate mai proastd chiar de-
cit filetele tdiate cu bacuri tocite.

Dupa aceastd verificare capidtul tevii se unge cu ulei si se in-
troduce pe el clupa, care se asazd astfel incit si cuprindd capétul
tevii numai cu primele 2—3 spire ale filetului bacurilor. Aceste spire
sint mai putin pronuntate, ceea ce explici si faptul ca ultimele spire
ale filetului tdiat sint mai putin adinci. Urmeazi invirtirea clupei in
jurul tevii in care scop clupele fira clichet se apucd de instalator cu
ambele miini.

In cazul tevilor de diametru mic, la care efortul cerut din partea
muncitorului este mic, clupa se invirteste continuu, cu vitezd uni-
forma. La tevile de diametru mare invirtirea clupei se poate face si
cu intreruperi, efectuindu-se la fiecare miscare numai cite 1/4 in-
virtiturd, insd fard smucituri, adica cu vitezd crescinda la inceput si
descrescinda la sfirsit. Dacid miscirile se executd bruse, cu smuci-
turi, filetul se poate incdleca si strica. Pentru tdierea filetelor la tevi
cu diametrul peste 1 1/2”, clupele fird clichet se invirtesc de obi-
cei de catre doi instaltori, chiar daca au numai doui minere. Clupele
cu clichet se invirtesc in jurul tevii miscindu-se minerul lor in sus
si in jos. Invirtirea clupei in jurul tevii se continud pind la tdierea

—
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filetului pe lungimea necesard. In mod curent lungimea filetului este
egald cu latimea bacurilor, astfel cd atunci cind, rotind clupa, apare
capatul tevii in partea cealaltd a clupei, la nivelul bacurilor, filetul
a cipatat lungimea necesara. Totusi se mai taie dupé aceea incd 1—2
spire de filet.

In timpul taierii filetului cilindric bacurile nu trebuie si fie prea
strinse pe teavd. Dacd se string prea mult, bacurile se incéilzesc prea
tare, chiar daci se ung bine cu ulei si se tocesc repede. Ca urmare
filetul nu va fi curat, iar efortul depus de instalator pentru obtinerea
lui va fi foarte mare. De aceea pentru tdierea unui filet bun nu este
suficient o singurd trecere a clupei pe teavd, ci doud sau mai multe
treceri, dupd diametrul tevii si dupi starea bacurilor. Astfel, la te-
vile cu diametrul pina la 1" sint necesare de obicei dou treceri, iar
la tevile cu diametrul peste 1’ sint necesare trei treceri. Cind bacu-
rile nu sint bine ascufite (tocite) sint necesare chiar 4—5 treceri.

La téierea filetului cu clupa cu bacuri fixe, dupd ce clupa a fost
asezatd pe capatul uns al fevii, bacurile se string cu surubul de-pre-
siune astfel incit clupa sd nu se invirteascd in jurul tevii prea greu
si se executd prima trecere, in modul aratat (cu ambele miini si
eventual cite 1/4 invirtiturd), pina ce filetul se taie la lungimea nece-
sard. Apoi se sldbesc bacurile si se mai face 1/2 invirtiturd in ace-
lasi sens, dupa care clupa se invirteste in sens invers, desurubindu-se
de pe teava.

Este foarte important ca acest lucru sd fie retinut, deoarece daca
desurubarea clupei s-ar face cu bacurile strinse, filetul tdiat s-ar
deteriora. '

Celelalte treceri se executd in acelasi mod si cu respectarea ace-
lorasi reguli ca si prima trecere. Dupd fiecare trecere bacurile clupei
si filetul tevii se curidtd de span cu o cirpa sau cu bumbac de sters
si apoi, inainte de trecerea urmétoare, capitul {evii se unge cu ulei.
Fara aceste masuri, la trecerile care urmeazi se va obtine un filet
de proastd calitate.

La taierea filetului cu clupele reglabile, stringerea potrivitd a
bacurilor la fiecare trecere se obtine cu ajutorul inelului cu urechi
de pe corpul clupei, ale cirui diviziuni se fixeazd in dreptul, sau cu
2 4,6.. gradatii inaintea acelorasi diviziuni de pe corpul clupei.
Acest lucru se efectueazd inainte de a se introduce clupa pe capétul
fevii.

in cazul unei {evi cu diametrul nominal de 3/4”’ se procedeaza
dup3d cum urmeaza :

— dacid filetul se executd in doud treceri, la prima trecere divi-
ziunea de 3/4’" de pe inelul cu urechi se fixeazd cu doud gradatii
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inaintea diviziunii 3/4’” de pe corpul clupei, iar la a doua trecere,
diviziunea 3/4”" de pe inelul cu urechi se fixeazi in dreptul diviziu-
nii 3/4”” de pe corpul clupei ;

— dacd filetul se executd in trei treceri, la prima trecere divi-

ziunea 3/4”" de pe inelul cu urechi se fixeazi cu 4 gradatii inain-
tea diviziunii 3/4”" de pe corpul clupei, 1a a doua trecere se fixeaza
ru doud gradatii inainte de aceastd diviziune, iar la a treia trecere
se fixeazd in dreptul diviziunii 3/4”" de pe corpul clupei.

Filetul conic se taie cu bacuri special construite pentru acest filet
si numai printr-o singuré trecere cu clupa. Dacj tdierea filetului co-
nic s-ar efectua in doud treceri, la a doua trecere s-ar putea dena-
tura profilul incomplet al filetului obtinut la prima trecere. Deoarece
tiierea printr -0 singura trecere a filetului necesiti eforturi fizice
mult mai mari din partea instalatorului, pentru filete conice se folo-
sesc de obicei clupe speciale cu clichet si bacuri fixe.

e. Calitatea filetului. Filetul tevilor nu trebuie tdiat nici prea
adinc dar nici prea la suprafata tevii. Dacd filetul este prea adinc,
fitingurile si arméaturile cu care se imbind teava vor juca pe filet,
oricit de mult material de etansare (cinepd, miniu de plumb) s-ar
folosi si imbinarea nu va avea etanseitatea necesard. Daci filetul este
prea putin adinc, insurubarea acestora nu se va putea realiza. De
aceea este recomandabil ca dupa fiecare trecere a clupei sa se pro-
beze filetul cu o mufa. Filetul este bun atunci cind mufa se ihsuru-
beaza greu cu mina.

Filetul taiat trebuie sa fie curat, s aiba luciu metalic ; mustéatile
care eventual s-ar forma pe spirele filetului sint ddunatoare, deoa-
rece la executarea imbindrilor pot prinde si scoate cinepa de pe filet.

La terminarea operatiei de filetare, filetul trebuie curatit bine de
span, deoarece acesta nu permite asezarea materialului de etansare
pe toatd adincimea profilului filetului, slibind etansarea. O cura-
fire aseméanitoare trebuie executatd si asupra filetelor interioare
ale fitingurilor si armaéturilor, inainte de executarea imbinarii.

4. FILETAREA MECANICA A TEVILOR

In atelierele de prefabricate si in general atunci cind trebuie
executat un numdir mare de filete, se folosesc masini speciale de fi-
letat tevi, actionate de motoare electrice sau de transmisia din ate-
lier. Tevile cu diametrul peste 4" se pot fileta numai cu astfel de
magsini. La masinile de filetare se folosesc dispozitive si scule spe-
ciale : capete de filetare echipate cu piepteni sau discuri de filetare.

a. Scule de filetare, Tevile de otel nu se recomandi a se fileta pe
strunguri, deoarece cutitele de filetare nu pot realiza parametrii
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geometrici ai filetului pe de-o parte, iar pe de altd parte operatia
are o preductivitate scdzutd, deoarece executarea filetului se face
prin mai multe treceri ale cutitului, care realizeaza succesiv adinci-
mea filetului. In scopul reducerii timpului de filetare s-au conceput
piepteni de filetare. Acestia se monteazd pe capetele de filetat si per-
mit executarea filetului printr-o singurd trecere. Pieptenele de file-
tat este un cutit multiplu format din reunirea mai multor cutite
simple intr-o singurd sculd. Pieptenii de filetat se folosesc atit pen-
tru filetul cilindric, cit si pentru filetul conic. Geometria pieptenului
pentru executarea filetului cilindric diferd de cea pentru executarea
filetului conic. Pieptenii de filetat se executd in mai multe variante :
® piepteni de filetat plati radiali ; @ piepteni de filetat plati tangen-
tiali ; @ piepteni de filetat disc.

La filetarea prin frezare a tevilor de otel se folosesc freze plep—
tene, deoarece aceste scule permit executarea filetelor de lungimi
mici conice si cilindrice. Filetul se frezeazi in cursul unei singure
rotatii a tevii pe toatd lungimea lui. Freza pieptene este formaté din
reunirea mai multor freze disc intr-un singur corp.

b. Capete de filetare. Capetele de filetat sint dispozitive pe care
se monteaza bacurile de filetat si care la rindul lor pot fi montate
pe strunguri obisnuite, strunguri revolver, masini de filetat sau ma-
sini automate cu mai multe axe. Capetele de filetat pot fi: ® cu
deschiderea qutomatd ; @ reglabile.

La capetele cu deschidere automatd, dupi terminarea operatiei de
filetare, bacurile se indepérteazé iar piesa filetata se scoate din capul
de filetare prmtr—o miscare liniard, fard a mai fi necesara des,uru—
barea. Se obtine in acest mod reducerea timpilor auxiliari, marin-
du-se productivitatea operatiei de filetare.

La capetele reglabile, prin reglarea pozitiei bacurilor se obtine
modificarea diametrului piesei de filetat. Operatia de filetare are o
productivitate mai scazutd, deoarece dupa filetare, piesele se scot
prin desurubare. Capetele de filetare cu deschidere automati se
construiesc separat pentru fiecare tip de pieptene radial, tangential
sau disc.

¢. Masini de filetat

Masina de filetat FT2 este cu bacuri si se compune dintr-un cadru
metalic, cu posibilitdti de fixare prin suruburi la banc, care suporti
toate organele masinii, un cap tdietor cu bacuri de filetare, o men-
ghind de fixare a tevii, un motor electric de actionare, un reductor
de turatie prin care se transmite miscarea de rotatie la capul taietor,
o pompa de circulatie a lichidului de récire si comenzile electrice
necesare.
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In cele doud scobituri laterale
ale cadrului sint prinse doui glisiere
cilindrice avind gradatii pentru sta-
bilirea lungimii filetului, masina
avind limitatoare de oprire automata
dupa executarea filetului de lun-
gime prestabilitd. Menghina de prin-
dere a tevii se manevreazd printr-o
manetd cu doud brate.

Modul de lucru cu masina este
urmatorul : se aleg intii bacurile Po- gy 413, Masini de filetat cu
trivite pentru dimensiunea de t{eava bacuri, tip FT,:
ce urmeazd a se fileta si se fixeazd 1 — cadru metalic; 2 — cap taie-

N s . . tor; 3 — hini ; 4 — -
in capul taietor. Se introduce apoi i’ s L entater s 5 = tonh oo

teava in menghind pind ce capdtul Cilindrice gradate: § - mancid - de

ei ajunge la marginea cutitelor taje- Mmanevrare:? ;é?ﬂfmda clectricd a
toare, care se gasesc in pozitie des-

chisa si se fixeazi pe scala gradatd lungimea de filetat. Prin apisare
pe butonul de pornire, bacurile se string si incep si se roteasca ata-
cind filetul ; totodatd pompa de lichid porneste, debitind lichidul de
rdcire si ungere pe locul de tdiere. Prin efectul de surub, pe masura
ce filetul se taie, capul tdietor avanseazi pe teavi pind cind oprito-
rul fixat in pozitia corespunzidtoare lungimii filetului comanda auto-
mat oprirea masinii.

Simultan cu oprirea, capul tdietor se deschide, pompa inceteaza
sd mai debiteze, iar {eava poate fi scoasd din menghini. Dacd din
anumite motive se impune oprirea masinii inainte de a se termina
tdierea filetului, se apasi pe butonul corespunzitor de comanda
electricd, ceea ce provoacad aceleasi actiuni ca si la comanda automata
prin limitator.

La aceastd masind se pot fileta si buloane cu filet metric, folo-
sind bacuri speciale.

Timpul mediu in care se executd filetele de diverse dimensiuni
este de: ® 35 s la tevi de 1/2” ; @ 60 s la tevi de 1”7 ; @ 105 s la
tevi de 27.

Magina de filetat FT,. Masina transportabild de filetat tevi este
un utilaj automat. Ea se foloseste pentru doua operatii : taiat la di-
mensiunea doritd si filetarea tevilor de otel. Pentru fiecare operatie
distinctd se monteazid scule adecvate. La aceastd masina se pot exe-
cuta filete la tevi cu diametrul de 1/2”° — 4”’. Masina se compune
dintr-un cadru confectionat din profile usoare pe care este plasata
cutia de viteze ce serveste ca batiu, precum si motorul electric de
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antrenare, pdpusa este prevéa-
zutd cu un universal pentru
fixarea tevii de prelucrat, tura-
fia lui poate fi variatd in patru
trepte cu ajutorul unei manete.
Masina mai cuprinde un dispo-
zitiv de prindere pentru scule
(freze, inelul de protectie etc.),
o . prevazut cu doud sanii ce dau

Fig. 4.14. Masind de filetat, tip FT,:  posibilitatea de miscare pe doud
teze £ 3 — motoral electric de acionare; 4 —  directii perpendiculare (longi-
ipuss porieav, § ;- univeral 8 ko tudinald i transversala). Prin
a masinii. mltcarea longitudinald se rea-

zeazd lungimea standard a fi-

letului, corespunzator diametrului t;evn de prelucrat, iar cu ajutorul
saniei transversale se regleazad atit avansul transversal, cit si modul

de lucru al masinii (filetare sau taiere).

Pentru filetarea niplurilor, magina este previzutad cu o cheie spe-
ciald, bucsa si piulitele care ajutd la fixarea niplului in universalul
masinii. Pentru transport, masina este echipatd cu doud roti cu ban-
daj de cauciuc plin. _

Masina de filetat FT, este dotatd cu freze conice si cilindrice
de 14 pasi/tol, pentru executarea filetelor la tevi cu diametrul de
1/2"" si 3/4”" si 11 pasi/tol pentru tevi cu diametrul de la 17" la 4”.
Cu aceste freze se poate executa intreaga gami a. filetelor conice si
cilindrice pe stinga sau pe dreapta. Pentru operatia de tdiere a te-
vilor, masina este inzestratd cu patru ferastraie.

C. PRELUCRAREA TEVILOR DIN PLUMB DE PRESIUNE

Tevile de plumb de presiune se folosesc la conductelé de api,
pentru executarea legaturilor scurte dintre tevile de otel si robi-
netele de serviciu:ale obiectelor. sanitare, pentru executarea con-

ductelor de api ingropate in pamint care au diametrul mai mic de-
cit al tuburilor de fontd de presiune, intrucit rezistd mai bine la co-
roziune decit tevile de ofel, precum §i in situatii speciale.

Tevile se hvrea_za.de obicei in colac;,, inainte de a se monta se
desfac din -colaci si se indreaptd cu mina. In cazul cind existd por-
tiuni de teava turtite sau deteriorate in timpul transportului sau
manipuldrii colacilor de teava, aceste portiuni trebuie taiate si eli-
minate, iritrucit nu mai pot fi recalibrate.
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Princinalele operatii de prelucrare a
tevilor de plumb de presiune in vederea
montirii lor sint + @ tdierea; ® indrep-
tarea ; ® indoirea; @ lipirea.

1. TAIEREA

Operatia de taiere se executd cu fe-
rastraul ,,coadd de vulpe“ (fig. 4.15, a)
care se foloseste si la prelucrarea lem-
nului. Pentru tdiere, teava de plumb se
asazad pe banc, {inindu-se cu mina. Este
mai practic insd sid se foloseascd doua
jgheaburi mici de lemn, tdiate in forma
de V, in care se asazd teava de plumb.
Aceste jgheaburi servesc pentru a im-
piedica rostogolirea tevii pe placa ban-
cului §i astfel zgirierea e1. Nu este
vorba aici de estetica fevii prelucrate,
ci de rezistenta ei, care se reduce in
locurile unde teava este zgiriata.

Fig. 4.15. Scule pentru prelu-
crarea tevilor de plumb de
presiune :

a — ferdstriu coadd de vulpe;
b — raspel; ¢ — con din lemn

tare, pentru largit; d — clesti
pentru 1largit; e — sabar: f —
burghiu.

2. INDOIREA

Tevile de plumb de presiune se indoaie cu mina, la rece, farid nici
o altid pregitire prealabild. In vederea indoirii se noteazi cu creta
portiunea de teava ce trebuie indoita si apoi teava se asazd cu por-
tiunea respectivd pe genunchi, apisindu-se cu miinile de o parte si
de alta a acestei portiuni.

3. LIPIREA

Intr-o oarecare masurd, lipirea metalelor este asemanatoare cu
sudura. Deosebirea esentiald constd cd in timp ce la sudura cele
doua fete metalice ale pieselor care se sudeazd sint topite, pentru
a fi apoi contopite intre ele sau impreund cu metalul de adaos, la
lipire se topeste numai metalul de adaos. Rezistenta lipiturii nu se
bazeaza numai pe aderenta metalului de adaos pe suprafetele de li-
pit, ci si pe realizarea unei patrunderi partiale a metalului topit in
structura cristalind a metalelor, care nu intrd in stare de fuziune.

Procedeul de lipire cu aliaj metalic se foloseste la imbinarile pie-
selor de plumb, alama, cositor si a tablei de ofel zincate, cositorie
sau plumbuite.
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Conditiile de baza ale unei lipiri bune sint urmaétoarele :

® suprafetele de lipit trebuie sd fie perfect curate; @ suprafe-
tele de lipit trebuie sd fie incdlzite la o temperaturd mai ridicatd
decit temperatura de fuziune a aliajului folosit ca material de lipit ;
@ folosirea unei substante adecvate ca flux, care sa impiedice oxi-
darea inainte si dupd lipire ; ® alegerea potrivitd a aliajului de lipit,
care sd corespundd metalelor care se lipesc si rezistentei cerute li-
piturii.

Aliajul de lipit folosit pentru feava de plumb, denumit adesea
si cositor de lipit, este alcatuit dintr-un amestec de plumb (339/)
si cositor (67%/), a cdrui temperaturd de topire este de 189°C. Nu
trebuie confundat acest aliaj cu cel folosit la tinichigerie, care are
400/, plumb si 609/, cositor. Drept flux se foloseste praful de colo-
foniu sau stearind, care au proprietatea de a curdti bine suprafata
de lipit.

4. IMBINAREA TEVILOR DE PLUMB DE PRESIUNE

Imbinarea se realizeaza prin lipire cu aliaj de cositor., Pentru
aceasta se taie pufin din capetele tevilor cu ajutorul ferastrdului
coada de vulpe si apoi capetele se indreaptd cu raspelul, astfel ca
tdietura si fie perpendiculard pe axa fevii (fig. 4.16, a). Raspelul
(fig. 4.15, b) este o pild semirotunda, cu dinti mari. Unul din capetele
de tevi ce se imbind se liargeste dupi aceea cu ajutorul unui con de
lemn tare (fig. 4.15, c¢) care se bate cu ciocanul in capatul tevii, sau
cu ajutorul clestelui pentru largit (fig. 4.15, d). Capatul tevii astfel
largit (fig. 4.16, b) se teseste cu raspelul, cdpitind forma din fi-
gura 4.16, c. Capatul celeilalte tevi se subtiazd cu raspelul, cipatind
forma din figura 4.16 d. Ambele capete se curdti apoi bine cu bri-
ceagul sau cu sabarul (fig. 4.15, e). Acesta este un réazuitor mic, de
forma speciald, executat din tabld de otel, fixat intr-un miner de
lemn. Apoi capatul largit al tevii se curadtd in interior cu briceagul
sau cu sabdrul, dupd care ambele tevi se ung cu stearind sau colo-

)
MRS
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a b

Fig. 4.16. Prelucrarea tevii de plumb de presiune in vederea lipirii:

a — teava taiatd ; b — teava cu capatul largit si tesit ; ¢ — teavd cu capatul subtiat ;
d — imbinarea cu lipiturd in formd de pilnie ; 1 — lipiturd cu aliaj.
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foniu (saciz) pe por-
tiunile curidtate cu
sabarul. Capétul sub-
tiat se introduce in
capatul largit, ambele
tevi fi}findu-se in Fig. 4.17. Imbindri eap la cap :
pozitia In care Ur- g _ lipiturs in formi de pilnie ; b — forma unei lpituri. .
meazd a fi lipite. La

imbinarea tevilor cap la cap lipitura se executd in forma de pilnie
(fig. 4.17, g, sau de forma din fig. 4.17, b).

Aliajul pentru lipit este furnizat sub forma de vergele si topirea
lui se realizeazd incélzindu-1 cu flacdra lampii de lipit timp de citeva
secunde. Concomitent cu aliajul care este tinut in apropierea locului
de lipit, se incalzeste si locul lipiturii, avind insd grijd a nu indrepta
prea mult flacdra ldmpii asupra lipiturii, pentru a nu se topi capetele
celor doua tevi. Cind aliajul incepe sd se topeascd, se indeparteazad
lampa si aliajul topit se introduce in lipiturd cu vergeaua de aliaj.
Din cind in cind se ating din nou cu flacdra, atit lipitura, cit si ver-
geaua de aliaj, depunindu-se mereu aliaj topit pe lipiturd. Dupi ce
s-a depus in acest mod toatd cantitatea necesard de aliaj topit, ver-

~geaua de aliaj se indepdrteaza si cu pinza de sters se da lipiturii

forma definitiva. In acest timp asupra lipiturii se indreaptd din cind
in cind flacdra ldmpii de lipit pentru ca aliajul sd nu se réceascai.
Repartizarea uniformd a aliajului in jurul lipiturii si netezirea lui
se realizeazd cu ajutorul pinzei de sters, care totodatd apara mina de
aliajul fierbinte cu care se lucreazd. O pinzd de sters buni se poate
obtine dintr-o bucatd de doc tivitd pe margini si impéaturiti de citeva
ori. Inainte de a fi folositd, pinza de sters noud se freacid bine cu
praf de cretd si apoi cu seu, pentru a i se astupa porii.

5. RAMIFICATII

In cazul conductelor executate din tevi de plumb de presiune,
ramificatiile se pot executa prin giurirea conductei principale din
care porneste ramificatia si lipirea conductei ramificate in orificiul
respectiv. ‘

Pentru giaurirea tevii se foloseste un burghiu special, in forma
de cazma semirotunda la virf, previzut cu miner (fig. 4.15, f). Cu
acest burghiu se realizeazd o gdurire usoard si perfectd. Pentru
aceasta burghiul se apucd cu mina de miner si se asazd cu virful
pe teavd in punctul in care trebuie executatd gaura, burghiul se
preseazi apoi pe teavi, rotindu-se intr-un sens- si in celdlalt. Gaura
obtinutd trebuie si fie suficient de mare pentru a se putea intro-
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Fig. 4.18. Executarea unei ramificatii :

a — gaura In teavi pregititd pentru lipiturd ; b — ramificatie
gata executatd (lipitd cu aliaj).

duce in ea clestele de ldrgit, cu ajutorul ciruia se largeste si se
formeaza in jurul ei un mic guler (fig. 4.18, a) cu diametrul sufi-
cient pentru a primi in el feava ce se ramificid. Capatul tevii rami-
ficate se subtiazd cu raspelul, la fel ca la lipirea tevilor de plumb
in prelungire.

Pentru lipire, tevile pregatite in modul ardtat se flxeaza in pozi-
tia in care vor fi lipite, astfel incit capatul conductei ramificate si
nu pétrunda in conducta principald. Dacd lipirea se executd linga
perete, fixarea se realizeaza cu spituri sau cuie si legate bine pentru
a nu se deplasa una fatid de cealaltd. Restul operatiilor (curatire; li-
pire) se .executd la fel ca la lipirea tevilor de plumb in prelungire.
Ramificatia gata executatd se prezintd ca in figura 4.18, b si dupi
cum se observd, conducta ramificatd este perpendiculard. pe con-
ducta principald. In acelasi mod se procedeazi si cind trebuie exe-
cutati o ramificatie dintr-o conductd de plumb existenta.

6. IMBINAREA TEVILOR DE PLUMBE DE PRESIUNE
CU TEVI DE OTEL

Lipitura cu aliaj de lipit nu prinde direct pe teava de otel, chiar
daca aceasta se cositoreste in prealabil, stratul de cositor nu adera
bine si cu timpul se desprinde. De aceea la imbindrile dintre {fevile
de plumb de presiune si tevile de otel se folosesc piese speciale de
legaturd, executate din alaméa de turnatorie, prevdzute intr-o parte
cu racord pentru lipit la teava de plumb, iar in partea cealaltd cu
filet pentru ingurubare la teava de otel. Este stiut si plumbul poate
fi lipit pe alamé cu aliaj de lipit, daci aceasta este cositorita. Aceste
piese de legiturd se numesc racorduri de lipit (denumire veche
bosuri) si se fabrici in doud tipuri: racord cu filet interior
(fig. 4.19, a) penru racordarea tevilor de plumb de presiune cu fevile
de otel si racord cu filet exterior (fig. 4.19, b) pentru racordarea te-

vilor de plumb de presiune cu armaturi. In acelasi scop se pot folosi
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si olandezi cu racord de lipit
(fig. 4.2). Olandezii se utilizeaza
mai ales la imbinarea tevii de
plumb de presiune cu armaturile. |
Pentru imbinarea acestor piese la
teava de plumb, capitul tevii de a b
plumb se largeste mai intii cu co-  Fig. 4.19. Racorduri de lipit (bosuri) :
nul de lemn sau cu clestele de o — cu fitet interior; b — cu filet ex-
largit si apoi se pregiteste pentru terior:
lipit in mod objsnuit, la fel ca
pentru imbinarea cu alti teavd de plumb. Apoi racordul de lipit
(bosul) se cositoreste pe toatd suprafata pe care se va executa lipi-
tura (fig. 4.20). In acest scop piesa se curitd bine cu pila si se in-
cdlzeste nu prea tare cu lampa de lipit, pind ce se poate topi pe ea
cositorul, apoi vergeaua de cositor se introduce cu virful in apa tare
(acid azotic) stinsd cu zine, sau in stearind, dupd care se cositoreste
piesa cu virful vergelei. Se mai incilzeste -dupd aceea incd odatid si
apoi se sterge cu o cirpa sau hirtie curata. Dupéd cositorirea in modul
aratat, racordul de lipit, cit este incd cald, se introduce in capatul
largit al tevii si in spatiul dintre racord si teava de plumb se pune
imediat aliajul de lipit, care se incdlzeste cu lampa de lipit. Cind
lipitura s-a récit putin, se sterge cu pinza de sters, dindu-i-se forma
definitiva, asa cum s-a ardtat anterior. Cind se foloseste olandez cu
racord de lipit, piulita olandezd a acestuia se fixeazd provizoriu la
capatul racordului, insurubindu-se la o t{eavd scurtd de otel, pentru
capatul racordului, insurubindu-se la o teava scurtd de
otel, pentru ca si nu se deplaseze pe racordul de lipit in
timpul cositoririi si imbinarii acetuia la teava de plumb.
Uneori imbinarea intre tevile de .otel si' cele de
plumb, se realizeaza prin intermediul robinetelor pen-
tru otel si plumb. '

7. MONTAREA ROBINETELOR SI ARMATURILOR
PE TEVILE DE PLUMB DE PRESIUNE

Ellin dez4'2c(:i In instalatiile executate din tevi de plumb de pre-
racord -de Siune se monteaza robinete de trecere al céror corp este

lipjt : construit pentru racordare prin lipire directd in ambele
L TP parti la feava vde plumbv sau este p_reyézqt'cu racqrd de
piulita ;5 —  lipit cu piulitd olandezd intr-o parte sau in amibele
feava,  d¢  parti. Aceste robinete se imbini cu tevile de plumb de

presiune ; 4 —

lipitura cu

aliaj. ™

presiune la fel ca la racordurile de lipit (bosurile),- co-
sitorindu-se mai intii in modul ar#itat partile .ce se
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imbind ale robinetelor sau

4 racordurile de lipit cu care

sint prevazute. De aceea este

owsss s p necesar ca racordurile de li-
. ; pit respective, precum si

. — A corpurile robinetelor si fie

ny w url executate din alami. Cind

% 723\ teava de plumb se lipeste di-

X rect pe corpul robinetului,

SECTIUNEA A-A trebuie ca mai intii si se de-

’ monteze partea superioara a

robinetului (obertailul), de-

oarece altfel la incalzirea cu

lampa de lipit se ard garni-

turile de la presetupe si se

pot deforma si piesele com-

ponente in timpul cositoririi
corpului robinetelor.

Cind se monteazd robi-
nete de serviciu, intre teava
de plumb si robinet se inter-
caleazd racorduri de perete
Fig. 4.21. Racord de perete peniru teavi (hg' 4'21) executate din

de plumb de presiune. alami, care se fixeazd pe

perete cu suruburi pentru

lemn pe diblu de lemn. Aceste racorduri se imbind intr-o parte la

teava de plumb de presiune, prin lipire, dupd ce mai intii au fost co-

sitorite, iar in cealaltd parte a lor se insurubeazi robinetul de ser-

viciu, racordul de perete fiind prevazut pentru aceasta cu filet inte-

rior. Etansarea imbinarii prin filet al robinetului se realizeazd in

modul cunoscut, cu fire de cinepé fuior, ulei de in fiert si miniu de
plumb.

120°

8. REGULI PENTRU MONTAREA TEVILOR DE PLUMB
DE PRESIUNE

In interiorul cladirilor tevile de plumb de presiune se monteazi
de obicei ingropate sub tencuiala peretilor, unde se asazi in santul

(slitul) executat si se fixeazd din distantd in distanti prin legare cu
sirmd zincatd de cuie bitute in slit, peste fiecare legaturad execu-
tindu-se o copcd de mortar de ipsos. Legaturile scurte la obiectele
sanitare executate din teavd de plumb de presiune ramin aparente,
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sub obiectele respective. In cazuri rare, cind conductele de plumb
de presiune trebuie montate aparent pe pereti, ele se fixeazd cu
cirlige de otel.

Conductele montate sub, tencuiald se izoleazd cu bete de postav
pentru a fi protejate impotriva coroziunii, deoarece mortarul de
var si cel de ciment atacd tevile de plumb.

In exteriorul cladirilor tevile de plumb de presiune se monteazi
ingropate in pamint la o adincime de 1,20—1,50 m, pentru a fi ferite
de inghet. Santul in care se ingroapéa tevile trebuie sa aibd fundul
drept si ld{imea de 0,60 m. Teava de plumb se asazi in sant putin
serpuitd, deoarece altfel la tasarea pdmintului teava este intinsi si
i se subtiaza peretii. In acest scop t{eava se asaza in sant astfel ca la
fiecare zece metri si atingd cind o margine, cind cealaltd margine a
santului. La desfacerea colacului teava se apucid de cite un om la
fiecare capét, care o intind si o lovesc de citeva ori de pdmint, cu
care ocazie devine dreapta.

Este recomandabil ca dupa ce teava de plumb s-a astupat in sant
cu un strat mic de pamint, s se aseze deasupra un rind de cirdmizi
pe lat si apoi sd se astupe santul. Aceasti mdisurd se ia pentru a se
proteja teava de lovirea cu cazmaua sau tirndcopul atunci cind se
vor mai executa alte sapaturi.

Conductele de plumb de presiune care se ingroapd in pamint
se probeazd inainte de astuparea santului, introducind in ele apa
la presiunea de serviciu. In cazuri rare, cind se monteazd conducte
lungi executate din tevi de plumb, acestea pot fi probate pe tron-
soane, pe masura montéarii, pentru a nu se {ine santurile deschise
prea multd vreme. In acest scop capatul tronsonului se astupd prin
lipire si se bagd apd pe la celalalt capéit, la presiunea de serviciu.

9. DEFECTELE CONDUCTELOR DIN TEVI DE PLUMB DE PRESIUNE

Aparitia defectiunilor la aceste conducte este destul de frecvents,
datoritda rezistentei reduse a materialului la lovituri si la actiunea
corosivd a mortarului de var sau ciment. De’ectele intilnite in mod
curent sint : ® deformatiile sau ruperile de teavd, datoritd unor lovi-
turi accidentale ; @ fisurile datorite unor defecte de fabricatie, care
au sdpat conirolului de calitate ; @ spdturile determinate de in-
ghetarea apei in conducte ; @ neetanseitdtile imbindrilor (la lipituri
pe conductd, la racorduri — bosuri — etc.); ® fisurile datoritd coro-
ddrii conductei de cdtre substantele agresive din mortar (in cazul
conductelor ingropate in pereti).

Maisurile de remediere a acestor defecte sint, dupa caz, fie lipi-
rea fisurii, fie inlocuirea segmentului de teava defect. Dacé fisura
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7 Defoct 1 este micd, locul defect se curdtd bine
Z

e cu raspelul sau cu saubdrul sau cu
F— - —4.— ..l un cutit si se executad hpltura cu
- aliaj de lipit.

Inlocuirea unei portiuni defecte la
o conducta din teava de plunib se face
in urmaitoarele situatii : @ cind teava
este deformatd datoritd unor lovituri
accidentale ; ® cind teava prezintd
o umflaturd datoritd inghetdrii apei
Fig. 4.22. Intercalarea pe o con- in conductd (uneori umfldtura este

ductd existentdi a unei portiuni P P, .
de teavi de plumb de presiune : atit de mare incit peretele tevii se

1 — unde se taie (decupeazd) con- fisureazfi),‘ e Cind defectul la !:eavd

ducta ; 2 — lipituri in formid de pil- - o es
Ale 3 2 omaul de eurgere a apei. @ apdrut ca urmare a coroddrii mate-

rialului de cdtre mortar, beton etc.

Imbinarea segmentului nou de teavd intercalat in conducta se
realizeazd prin lipirea in forméd de pilnie (fig. 4.22). La racordarea
tevilor de plumb de presiune cu tevile de otel sau cu armaéturile
obiectelor sanitare se folosesc piese speciale numite racorduri de
lipit (bosuri) cu filet exterior pentru racordare la armaturi si cu filet
interior pentru racordare la tevi.

Racordarea obiectelor sanitare (lavoare, bideuri etc.) la conducta
de alimentare cu api se realizeazi cu teavd de plumb de presiune
prin intermediul acestor racorduri (bosuri). Sint frecvente cazurile
cind la limita dintre bos si teava de plumb apar fisuri pricinuite
de diverse cauze. Lipirea acestora pe loc ar duce la arderea fuio-
rului de cinepd de la imbinarea intre bos si teava de otel datorita
incdlzirii bosului. Din aceastd cauzd, la remedierea fisurilor la bos
este necesard demontarea legaturii de plumb, remedlerea defectului
si remontarea acesteia.

D. PRELUCRAREA TEVILOR DE PRESIUNE
EXECUTATE DIN MATERIALE PLASTICE (PVC)

In instalatiile tehnico-sanitare intrebuintiarea conductelor din
policlorurd de vinil (PVC) este foarte mult intrebuintatd in special
sub formd de conducte pentru apid rece si canalizare.

Tevile de PVC pot fi folosite numai la temperaturi pina la 40°C ;
la temperaturi mai ridicate, rezistenta materialului scade, f{eava
nemairezistind la presiunea de regim prescrisd. La temperaturi
sub 0°C, materialul isi péastreazi rezistenta, insid pierde din elasti-
citate, astfel ca devine casant.
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Din punct de vedere hidraulic, {evile executate din PVC prezinta
calitdti superioare tevilor metalice, suprafata lor interioard fiind
perfect lucioasd si deci rezistenta la frecare opusé la curgerea lichi-
delor este mult mai micd. De asemenea, in interiorul tevilor nu se
formeazd depuneri si incrustatii, asa cum se formeazd la tevile
metalice. '

Din punct de vedere chimic materialul este foarte rezistent, ét
nu este atacat de majoritatea agentilor chimici din sol, aer sau apa.
In general, se poate spune ci rezistenta materialului la actiuni chi-
mice este cu atit mai mare, cu cit concentratia agentului chimic
este mai mare.

In comparatie cu metalele, greutatea PVC este 1/2 din cea a
aluminiului, 1/5 din cea a ofelului si 1/8 din cea a plumbului. Rezis-
tenta la intindere a materialului scade foarte repede cu cresterea
temperaturii, iar la temperaturi scdzute, materialul pierde din elas-
ticitate si devine casant. Rezistenta PVC este defavorabil influentata
si de zgirieturi, crestdturi etc., care au un efect similar cu cel produs
asupra sticlei. ‘

Tevile executate din PVC se fabricd in mod obisnuit in sorti-
mente pentru presiuni de 2; 5; 6 si 10 kgf/cm?, presiuni care cores-
pund la temperatura de 20°C. La temperaturi mai ridicate, presiunea
nominald admisibild scade.

_ Tevile din PVC se clasifica dupa presiunea nominalad P, in trei
tipori :

— G (greu) pentru P,=10 kgf/cm?, culoarea cenusie ;

— M (mediu) pentru P,—6 kgf/cm? culoarea naturalé pind la

bej deschis ;

— U (usor) pentru P,==2,5 kgf/cm?, culoarea neagrd.

Tevile din PVC inlocuiesc conductele de presiune de ofel galva-
nizat, plumb si fonti de presiune si azbociment. Tevile din PVC de
tip G 'si' M pot fi folosite in instalatiile tehnico-sanitare si tehno-
logice, exterioare si interioare, cu presiuni de regim de 10 kgf/cm?®
si cu temperaturi pind la +40°C. Pentru tevile din PVC prin dia-
metru se intelege diametrul exterior al acestora.

Montarea tevilor din PVC de tip G si M in instalatiile de alimen-
tari cu apa se realizeazd cu ajutorul pieselor de imbinare uzinate,
numite fitinguri. Fitingurile sint utilizate la imbinarea intre ele a
tevilor din PVC de tip G si M, cum si la imbinarea acestora cu
tevi de otel sau cu armaturi metalice. Fitingurile sint executate
conform STAS 6872-73 din acelasi material ca si al tevilor si au
aceeasi culoare ca tevile de tip G. :

Imbindrile de tevi din PVC intre ele se fac prin lipirea capatului
tevii in interiorul mufei, cu ajutorul adezivului. Imbinérile fixe de
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tevi din PVC se realizeazd cu urmditoarele fitinguri : teuri, coturi,
mufe si reductii. Imbinarile fixe de tevi din PVC cu {evi de otel sau
cu armdturi metalice se realizeazd cu ajutorul tot a fitingurilor pen-
tru imbinarea mixta, prevazute la un capat cu filet, in toli, pentru
tevi. Imbindrile demontabile de tevi din PVC se realizeazd ‘prin
racorduri olandeze, iar cele de tevi din PVC cu tevi de otel sau cu
arméturi metalice, cu racorduri olandeze cu filet in interior sau
exterior (filet in {oli pentru tevi).

Se mentioneazd cid prin diametru nominal se intelege, pentru
fitingurile din PVC, diametrul interior al mufei de imbinare, iar
tevile din PVC dupi diametrul lor exterior (grosimea peretelui fiind
in functie de presiunea de regim).

Prelucrarea si montarea materialelor din PVC in instalatii teh-
nico-sanitare si tehnologice se vor efectua numai cu personal teh-
nic de specialitate, instruit in domeniul prelucrarii materialelor plas-
tice si montarii elementelor de instalatii din material plastic si veri-
ficat ca atare de intreprindérea de executie a lucrarilor de instalatii.

1. PRELUCRAREA LA RECE A MATERIALELOR DIN PVC

a. Prelucrari mecanice. Efectuarea operatiilor de prelucrare me-
canici a materialelor din PVC va t{ine seama de plasticitatea mate-
rialului la temperaturi relativ scdzute (+65°C) si de .coeficientul
redus de transmitere a cdldurii, ceea ce poate provoca incalzirea
nedoritd a sculelor prelucrdtoare si impiedica lucrul prin inmuierea
materialului. Nu este permisi ricirea sculelor cu apé in timpul pre-
lucrarii, deoarece urmele de acidiclorhidric gazos, care prin incalzire
se degajd din material, dizolvindu-se in apa de racire ar produce
ruginirea rapidd a sculelor. Suprafata prelucratd nu trebuie si pre-
zinte nici cea mai micd fisurd, deoarece fisurile se pot amplifica
ulterior in crapdturi nedorite.

b. Taierea, Pentru tdierea materialelor din PVC se recomanda uti-
lizarea urmétoarelor scule : ® banc de lucru cu menghind de banc, la
falcile menghinei se vor adapta piese de stringere din lemn de esenta
tare ; @ ferdstraie manuale pentru metale, la tdierea materialelor de
orice grosime si temperaturi de lucru peste +5°C; @ ferdstraie
obisnuite cu coadd sau ferdstraie coadd de vulpe pentru tdierea mate-
rialelor cu grosimi peste 6 mm si numai la temperaturi de lucru
peste +10°C ; @ bricege si cutite pentru tdierea materialelor cu gro-
simi sub 1,3 mm.’

In conditii de atelier de prefabricate se pot folosi ferdstraie meca-
nice circulare. La tdierea materialului cu grosimea sub 1,5 mm este
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avantajos sd se foloseascd discul de tdiere cu
dintii intorsi (adica cu rolirea in sens invers),
metodd prin care se produc mai putine as-
«<hii.

Pentru tdierea tevilor cu ferdstrdul de
mind se poate folosi un sablon de lemn
{fig. 4.24). Intre peretii sablonului se asazi Fig. 4.23. Taierea cu

teava care se taie. In peretii sablonului exista ferdistraul disc:
X 453 : 3 23 i 1 — disc de tdiere; 2 —
dOl.la taieturi, una dreaptao(pentru tdieturi la 2 — disc de there; 2 -
90°) si una inclinati la 45° in care se intro- szsraului; 3 — PVC sub
duce pinza ferdstriului, in timp ce teava si * m;';cﬁ’;?fgg“‘fu'c,u“ =

sablonul sint tinute pe masd cu mina stinga.

c. Pilirea si polizarea. Pentru degrosarea, ajustarea si finisarea
suprafetelor tdiate, se recomandd utilizarea urmétoarelor scule :
@ ragpile late si semirotunde pentru lemn, la degrosdri brute si tem-
peraturi de lucru peste +10°C; @ pile curente pentru metale sau
pile de ascutit, la ajustare si finisare ; ® in locul pilirii se poate folosi
si polizarea cu discul abrazw insd in acest caz, pericolul incdlzirii
matemalulm este mult mai mare. Discurile cu diametrul de 250 mm,
avind o turatie de 300—400 rot/min si granulatia bobului abrazw
mare, sint cele mai potrivite. Pentru executarea muchiilor inclinate
la placi de PVC, se poate folosi si rindeaua de dulgher, care trebuie
si aibad cutitul foarte bine ascutit ; ® pinzd abraziva pentru slefuire
uscatd (smirghelul) pentru o finisare mai ingrijitd a suprafetelor tdiate
sau pilite ; @ bricege §i razuitoare triunghiulare (sabere) pentru in-
depértarea bavurilor.

Pilirea se va face cu trdsaturi lungi si apdsare nu prea mare,
pentru a nu se incilzi materialul si a nu se imbicsi pilele. Acestea

se curdtd cu perii de sirma.
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~ Fig. 4.24. Sablon pentru tdierea tevilor:
i — téleturd inclinati la 45° ; 2 — tdieturd dreaptd la 90° ; 3 — tub (feavd) PVC.
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La temperaturi de lucru sub +410°C nu se recomandd degro-
sarea cu ragpele pentru lemn. Pilele pentru metal si polizoarele se
pot folosi pind la temperatura minima de --5°C. La peolizare ma-
terialul nu trebuie apasat prea tare pe piatra de polizor, pentru a
nu se incalzi peste 4 50°C. Atit pilirea, cit si polizarea se executa fara
masuri speciale de ricire.

d. Gaurirea. Gaurirea materialului din PVC se poate executa usor,
folosind atit burghiul manual, cit si masina mecanicd de gaurit.
Géurirea manuald se executd folosind coarba.

La gaurirea cu magsina de gidurit mecanici, se foloseste ricirea
prin suflare, care serveste si la indepdartarea aschiilor. Pentru ca
burghiul alunecd usor pe suprafata materialului plastic, locul gaurii
trebuie cherndruit in prealabil. Pentru giuri cu .diametrul peste
10—15 mm, operatia de gaurit se va executa in doud etape : intii cu
un burghit mai mic si apoi cu unul mai mare, pentru largirea giurii.
Cind este necesard tesirea gaurii, se va proceda diferit decit in
cazul metalelor, adicd intii se executd tesirea si apoi gaura propriu-
zisa.

e. Filetarea. Filetul se va executa dintr-o singurd tiiere cu aju-
torul tarozilor. Filetarea tevilor se poate realiza cu clupa manuala.
La tevile care vor lucra sub presiune, filetarea nu este indicati,
deoarece rezistenta materialului scade mult prin aschiere.

Filetarea fevilor si a fitingurilor de PVC in vederea imbindrii
lor, ca operatie executatd pe santier sau in ateliere de prefabricate
este interzisd pentru instalatiile de presiune.

Pentru montaje fard solicitiri mecanice se admite filetarea cu
filierd sau la strung.

2. PRELUCRAREA PRIN DEFORMARE LA CALD
A MATERIALELOR DIN PVC

a. La prelucrarea materialelor din PVC prin deformare la cald se
vor respecta urmatoarele reguli: @ temperatura de lucru a mate--
rialului va fi de circa +130°C ; @ incdlzirea materialului se va face
numai -pe portiunea necesard prelucrdrii; ® incdlzirea materialului
trebuie sd fie uniformd, atit la suprafatd, cit si in profunzime ;
@ viteza de lucru la deformare sd fie cu cit mai mare ; @ rdcirea sd
fie cit mai rapidd, dacd se poate chiar pe sablonul sau mulajul de
formare ; ® sablonul sau mulajul de formare se va indepdrta numai
cind materialul PVC a atins temperatura de maximum -+ 40°C.

Un fenomen de care trebuie si se t{ind seama la prelucrarea la
cald a tuturor materialelor plastice este dilatarea care se produce
la incalzire si contractarea legatd de racirea materialului.
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Fig. 4.25. Incilzirea tevii cu Fig. 4.26. 'Tub reglabil
lampa de benzini : prelungitor.

1 — lampad de benzind ; 2 — tub re-
glabil prelungitor ; 3 — teavd PVC.

b. Incilzirea materialului din PVC. Pe santier se recomandi ur-
matoarele dispozitive: @ limpi de benzind cu tub prelungitor
{fig. 4.25 si 4.26), becuri de gaz sau arzdtoare pentru -aragaz sau
gaze naturale, prevdzute cu tuburi sau - cosuri prelungitoare;
® radianti cu raze infrarosii, electrici, cu gaze naturale sau cu ara-
gaz.

Pentru indoirea tevilor din PVC se recomandi ca acestea si fie
incdlzite la temperatura de 130°C, cind materialul prezinti o alun-
gire de peste 1000/,. Viteza de incilzire a tevilor din PVC este de
1,5°/mm, pentru fiecare milimetru grosime. Depédsirea temperaturii
de 130°C nu se recomandd intrucit la temperaturi superioare alun-
girea scade mult, iar teava nu poate lua orice formé fira riscuri de
rebut. _ '

Depasirea duratei de incilzire la 130°C de asemenea nu se reco-
mands, deoarece la o duratd prea mare apar bésici si decolorarea
materialului. Teava nu poate-suporta fird pericol durata normald
mentionatd mai inainte.

Coeficientul de dilatare al PVC-ului este de 7 ori mai mare ca al
otelului. Spre deosebire de metale, la incdlzirea PVC-ului, acesta
prezintd contractii diferite care depind de forma geometricd a pie-
sei. Atunci cind se impune realizarea unui produs de dimensiuni
precise, se va. supune materialul unei duble incélziri si raciri. Dupa
a doua incilzire nu-si mai schimbd dimensiunile atit de mult ca:
dupd prima incilzire. Ricirea materialului PVC dupd formarea la
cald, trebuie s& se facd rapid pentru a obtine o rezisten{d buni.
Récirea lenti in aer a piesei din PVC incéilzit conduce la obtinerea
unei rezistente inferioare fatd de cea racita rapid.

Metodele' si sistemele de incélzire a tevilor PVC sint in functie
de dotare, resurse si de operatia imediat urmaétoare incalzirii. Pro-
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Fig. 4.27. Radiant industrial :

1 — placd ceramicd ; 2 — camerd de reparti-
zare amestec gaz-aer ; 3 — racord gaze.

cedeele de incélzire desi in
final conduc la obfinerea
starii plastice a PVC-ului, au
efecte economice diferite.

T atelierele de prefabrl-
care se folosesc cu mult
succes radiantii de tip indus-
trial. Radiantul are flacdra
foarte scurtd si degaja canti-
tatea de cidldurd .necesard
incalzirii tuburilor din PVC

de diametre mici. Tevile se umplu bine in prealabil cu nisip, dupa
care se rotesc deasupra radiantului sau chiar pe peretii laterali ai

acestuia.

Radiantul se compune dintr-o cutie de tabld de aluminiu tron-
conicd, in care se afli camera dé amestec. Pe un perete lateral al

cutiei se afld montat un arzdtor, care se
compune dintr-o duza, un confuzor, un tub
de amestec, camerd de repartizare a ames-
tecului gaz-aer si o placd ceramicd. Placa
ceramicd este formatd din mai multe placute
de ceramici lipite intre ele. O pldcutid con-
tine circa 1300 giuri cu diametrul de
1—1,2 mm. Radiantul se leagd la reteaua
de gaze sau la butelia de aragaz.
Incalzirea cu nisip cald se realizeazd in-
tr-o lada umplutd cu nisip fin uscat, in care
se introduc rezistente electrice sau conducte
cu abur. Deasupra se pune un gritar cu
gduri in care se introduc capetele tevilor
care urmeazd a fi incilzite (fig. 4.28). Rezis-
tenta electricd se dimensioneaza in functie de
grosimea stratului de nisip. Tevile se intro-
duc in nisip unde se incalzesc in vederea ca-
librarii lor in piese formate. Stratul de nisip
din ladd are aproximativ grosimea egald cu
cea a partii de teavd care trebuie incalzita.
Teava se introduce prin gaura grétarului su-
perior si se infundi in nisip. Dupd incélzi-
rea la temperatura de circa 130°C, teava
PVC se scoate din nisip. Capéatul cald -se

sterge bine cu o cirpad uscatd, dupé care se
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Fig. 4.28. Instalatie de
incdlzire cu rezistentd
electricd ¢

1 — ©rezistente electrice
sau serpentind de abur ;
2 — nisip fin uscat; 3 —

grdtar cu giuri: 4 — tea-
va din PVC pentru incilzit.



introduce in piesa de asam-
blare (teu, cot etc.) si se ca-
libreazd. Diametrul géurilor
gratarului se alege in func-
tie de diametrul maxim al Fig. 4.29. Suflante electrice :

tevii PVC care se introduce a — suflai cu rezistents electrics, cu compre-

“q_s sor de aer separat; b — suflai electric cu su-
Incdlzirea cu aer cald flantd inclusd in corpul siu; I — racord aer

este procedeul cel mai curat comprimat ; 2 — racord electric.

la incalzit in nisip.

si comod de incélzire, dar si cel mai scump. Instalatia de incalzire
se compune dintr-un compresor si un pistol cu rezistentd electrica.
Mai recent, instalatia se rezuma la un pistol cu rezistenta electrica,
care la partea posterioard are o suflanti actionatd de un electromo-
tor monofazat dublu izolat de 220—250 W. Acest gen de instalatie
reduce pretul de cost de circa 6—8 ori fatd de primul. Dacéd debitul
de aer este bine reglat se exclude posibilitatea de ardere a suprafetei
materialului.

Suflaiul cu rezistentd electricd si suflantd nu se fabricd in tara,
pe cind suflaiul cu rezistentd electricd si compresor se poate executa
si instala in orice atelier de prefabricare. Suflaiul cu rezistentd si
compresor are dezavantajul cd in momentul in care se intrerupe ali-
mentarea cu aer existd posibilitatea arderii rezistentei. Acest lucrw
se poate evita, dacd mai intii se intrerupe alimentarea cu curentul
electric al rezistentei si apoi se opreste compresorul.

Timpul de expunere a materialului pentru a fi incalzit la tem-
teratura optima atit la suprafatd cit si in adincime, insi fard arsuri,
variazd de la caz la caz dupd intensitatea sursei de cdldurd, distanta
de sursa, grosimea si felul materialului.

Materialul nu se va incdlzi in nici un caz la temperatura depd-
sind 160°C, deoarece devine prea plastic pentru a putea fi prelucrat
in conditii optime, iar peste 200°C apar semne de descompunere
chimici sub forma de emanatie puternica de gaze, decolorare, basici
si chiar arsuri.

Un control practic al temperaturi potrivite pentru prelucrarea la

cald se face prin observarea flexibilitdtii tevii, care trebuie si se
indoaie lent sub greutatea ei proprii, atunci cind este {inutd de un
capat.
...._c. Calibrarea tevilor,jOperatia de calibrare a capetelor de teavé se
efectueaza 1a imbinared tevilor cu fitinguri sau piese fasonate uzi-
nate, de acelagi diametru nominal, in vederea pasuirii perfecte
prin stringere a tevii in mufa piesei de imbinare (fig. 4.30, a). Este
interzisd pasuirea prin largirea tevii la o dimensiune superioara
(fig. 4.30, D).
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Fig. 4.30. Calibrarea capetelor de teavi in mufa fitin-
gurilor.
a — corect ; b — gresit.

Calibrarea se executd la cald folosindu-se in acest scop dispozi-
tivele §i tehnologia de incalzire descrise mai sus. Capul de teava
incalzit se calibreazd direct in mufa neincilziti in care urmeazi si
fie montat, exact in pozitfia de montaj, care se marcheaza cu vopsea
'sau cu creioane de scris pe sticld prin doud linii incrucisate (fig. 4.31).
In prealabil capul de teavi se taie perpendicular pe axul tevii. Este
interzisa calibrarea fitingului dupa teava.

Pasuirea tevii in mufa {rebuie-sd fie perfectd, in acest scop
racirea capului de teavia se face in pozitia de calibrare : ® in apd rece
pentru tevile cu grosimi de perete pind la 5 mm; ® in aer liber
pentru tevile cu grosimi de perete peste 5 mm.

d. Executarea mufelor la teavid, Operatia de mufare a tevilor se
-efectueazd la imbinarea teavad pe teavd, fard intermediul mufelor
<dublu uzinate. Pentru aceasta trebuie realizatd o lirgire a capi-
tului de teavd la care se formeazi mufa §i eventual o calibrare a
capatului de teava care intra in mufa. .

Avind in vedere tolerantele admise la diametrul exterior al tevii,
mufele prelucrate nu se potrivesc pentru imbinare cu t{eava dreapta,
-decit dacd aceasta este si ea calibratd la dimensiunea mufei. Deci
in toate cazurile cind se executd pe scard mare operatii e imbinare
u mufe, este neapdrat necesard calibrarea capetelor tevilor cu
scule speciale, calibre de aluminiu pentru fiecare dimensiune
{fig. 4.32). Cind insd aceste imbindri se executd in numaér mic si
direct la locul de montaj, se poate evita calibrarea cu ajutorul cali-
‘brelor metalice, formindu-se mufa unei tevi direct pe capédtul tevii
<u care se imbina. _

In acest caz, capitul de teavd destinat sd intre in mufd se teseste
prin prelucrarea mecanicd, cu un unghi de circa 30° (fig. 4.33, a),

subtiindu-se grosimea peretelui

I Sy _l#}sr____, - la capat, astfel incit sid nu depa-
i seascd 0,5 mm. Se incilzeste apoi,

‘Fig. 4.31. Marcarea pozifiei de cali- aducindu-se in stare plasticd, ca-

Drare a tevilor in mufele fitingu- patul de teav§ pe care se formeaza
rilor, mufa, pe toatd lungimea ! care va

e
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suferi deformarea si se introduce teava rece, . a n
cu capatul tesit, in feava incélzitd. Dupa
aceasta se raceste imediat cu apd mufa for-
mata, evitindu-se deformarea prin incalzire
a tevii interioare. Lungimea de imbinare se
inseamna pe ambele tevi cu creionul, pentru
a se putea recunoaste pozitia pind la care . .
trebuie introduse tevile una in alta. Fig. 4'03:2{teri%?-l'lbm ‘de
_ Lungimea mufelor (fig. 4,33, b) executate | _ ,iiso coinaric : b —
\El acest fel va fi cea indicatd in tabelul 4.1. calibru conic; I — marca.
dsuirea mufei formate pe teava trebuie sa

fie perfects, in acest scop racirea capului de teavi se face cu apa rece
sau aer liber dupd caz, in pozitia de calibrare. In tabel se vede ci
Jungimea prescrisd pentru mufi variaza de la o lunglme piné la de
doua ori diametrul tevii, la tevile de diametru mic lungimea mufei
fiind proportional mai mare decit la tevile de diametru mare.

,,,,m”u ’///I//MW//JY///

7

/;M//////II// Dz //

Tabelul 4.1. Lungimile mufei la imbinarea tevilor PVC

D*"‘“‘}?v‘h‘ ‘[ﬁﬁf}io" al !10 12 (16 |20 | 2532 | 40] 50 63{'75 gollno 125 (160
Lungimea mufei ! [mm] IIS 20125{25]130)32(40|50 63'75 90 [100]125{125

. La executarea in serie mare a mufelor trebuie ca acestea, precum
si capetele de teava cu care se imbind s3 fie perfect calibrate, pentru
ca oricare dintre tevi sd poati fi imbinate intre ele, fard a mai fi
necesard o marcare a celor doud capete destinate si fie impreunate.
Pentru aceasta se folosesc, dupa metoda de lucru adoptatd, calibrarea
de exterior sau calibrarea de inttrior (ﬁg 4.34) confec’gonate dm alu-

miniu sau otel.

PARIELL PRIy
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Fig. 4.33. Mufarea tevilor ; teava pe teavd :

a — pregitirea capetelor de teavad : b — mufarea ; 1 — capi-
tul tesit; 2 — capatul care fsé? incdlzeste ; I — lungimea
mu:
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Dupa cum se folo-

1 ] . . ] A <] seste unul sau cela-
. -2 lalt dintre cele doui
= =4 calibre sau ambele,
150 . l existd trei metode de
calibrare :
Fig. 4.34. Calibru pentru {eavi. 1) Calibrarea ex-

terioard, cind se fo-
loseste calibrul exterior, succesiunea operatiilor este urmétoarea :
@ capdtul, de teavd fard mufd al imbindrii se teseste putin pentru a
patrunde usor in calibru ; @ se incdlzeste acest capit de teavd la
circa 110°C si se introduce fortat in calibru ; ® se rdceste teava in
aceastd situatie in aer sau apd (dupd caz); ® se executd tesirea la 30°
a capdtului de teavd fard mufd, dupd rdcirea acestuia; @ se incil-
zeste capdtul de teavd preparat pentru mufd, pind este adus in stare
plasticd ; ® se trage fortat capdtul de teavd la care se formeazd mufa,
peste teava care a fost tesitd la capdt; @ se rdceste brusc in apd
mufa formatd ; @ se scoate din mufd dupd rdcire teava care a servit
la formarea mufei.

Prin aceste operatii, toate capetele fird mufd sau cu mufi ale
{evilor vor fi calibrate la fel, astfel incit orice mufi se va potrivi la
orice capdt de teava fard mufi, daci diametrele tevilor respective
sint egale. Acest lucru este de mare importantd la montaj, deoarece
el asigurd interschimbabilitatea elementelor care se imbina.

Avind in vedere tolerantele de dimensiuni cu care sint furnizate
tevile din uzina, este necesar ca diametrul calibrului folesit si fie
cu 1—2 mm mai mic decit diametrul standard al tevii de prelucrat.
Astfel 1a teava cu diametrul exterior de 40 mm se va folosi un calibru
<u diametrul de 39 mm, iar la teava cu diametrul exterior de 110 mm,
un calibru cu diametrul de 108 mm.

Deoarece la ricire intervine fenomenul de contractie, este foarte
important ca incédlzirea tuturor capetelor fiard mufd si se facad la
aceeasi temperaturd, deoarece altfel dupd racire ele nu vor avea
toate diametrele.egale ;- _ S

2) Calibrarea interioard, “¢ind se foloseste calibrul de interior,
operatiile de-prelucrare _-decurg in alti ordine si anume; @ se in-
cdlzeste calibrul la o temperaturd de circa 70°C; @ se incdlzeste
capdtul tevilor la care urmeazd a se forma mufa, la 130°C; @ se
trage capdtul pregdtit pentru formarea mufei peste calibru; @ se
rdceste intii mufa cu cirpd udd si apoi se cufundd in apd ambele
‘piese (mufd si calibru), pentru a fi rdcite impreund; @ se scoate
mufa rece de pe calibru; @ se teseste la 30° capdtul fard mufd;
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® se incdlzeste capdtul fard mufd la 100...110°C ; @ se introduee
Jortat capdtul drept de teavd in mufa ® se scoate capatul drept din
mufi ; @ se rdceste separat in apd capdtul de teavd fard mufd.

Calibrul de interior folosit, va avea, ca si calibrul de exterior,
diametrul cu 1—2 mm mai mic decit diametrul standard (exterior)
al tevii care se imbind, iar lungimea I, din figura 4.34, va avea dimen-
siunea indicati in tabelul 4.1. Rac1rea calibrului impreund cu muf&
este necesara, pentru ca metalul si se contracte si astfel diametril
mufei formate s& fie cel corect. )

O deosebitid importantd prezintd ricirea corectd a capatului de
teava fard mufd, dacd acesta este ldsat sd se rédceascd in mufé ; prin
contractia care se produce, imbinarea realizatd nu va fi suficient de
strinsd. Prin metoda de lucru ardtati se urmdireste ca scotind din
mufd capitul drept de teavd in stare caldi, tensiunile interne sa
provoace o usoard dilatare a tevii, care se reduce apoi prin contrac-
tia produsai la racire.

3) Dubla calibrare. Aceasti metodd constd in folosirea calibru-
lui interior pentru capetele de teavd cu mufd si a calibrului exterior
pentru capetele de teava fird mufd. In acest caz trebuie acordata o
deosebitd atentie contractiilor care se produc la racire, pentru a se
asigura corecta formare a p1ese10r care se imbina.

Din cele aratate se vede c& folosirea calibrelor de exterior este
mai favorabild la tevile care urmeazi si fie lipite sau sudate, cind
se urmdreste ca cele doud capete séd fie perfect potrivite unul pentru
vcetitalt:

e. Rasfringerea capetelor tevilor, Operatia de risfringere a mar-
ginilor de teava (bercluire), necesara la imbinarile cu racorduri olan-
deze (fig. 4.35), se executd cu doud dornuri metalice care diferd
foarte putin de calibrele de interior descrise mai sus.

Pentru fiecare diametru de teavi existd cite doud dornuri nr. 1
si nr. 2, reprezentate in figura 4.36, al ciror diametru d, corespunde
diametrului tevilor fabricate. Bercluirea se executa incal-
zind capétul tevii la 130°C si tragindu-1 intii peste dornul
nr. 1, cu care se realizeazd o primd evazare a peretilor
{evii. Se scoate apoi dornul nr. 1 si operatia de bercluire
se termind cu dornul nr. 2, astfel incit peretii tevii sd se
rasfringd la 90° fatd de axa ei. Abia dupa racire in apa se
scoate dornul din feava si se potriveste cu pila dimensiu-
nea doritd a berclului. Dornurile se incdlzesc la circa

i o h i Fig. 4.35.
-+ 60°C. Folosirea succesivd a celor doud dornuri este ab-  cCapit de
solut necesard, pentru ca si nu se producd ingramadiri de beﬁah‘:?t

material sau unghiuri drepte cu muchii ascutite, prin care (risfrint).
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Fig. 4.36. Dornuri pentru risfrin-
gerea marginilor fevii:
a — dorn pentru evazare la 43" b —

rezistenta materialului este slabita.
Pentru fiecare din dimensiunile. {e-
vilor de tip G, M si U indicate ‘in
tabelul 4.2 sint necesare cite o pe-
reche de dornuri metalice (fig. 4.36).

_Operatia de largire a marginilor
tevilor de PVC se foloseste la racor-
darea pe verticald a tevilor de tip U
in mufele tuburilor de scurgere din
fontd. Lirgirea se executd la cald fo-
losind in acest scop dispozitivele si
tehnologia de incédlzire descrisd mai

dorn pentru risfringerea la 90°.

sus — un dorn ldrgitor metalic

(fig. 4.37) unic pentru toate dimensiunile de teava, incalzit in prea-
labil la circa-60°C.

Tabelul 4.2. Necesarul de dornuri in functie de diametrul exterior al teviior

Diametrul d al dornului pentiu {eava tip STAS 6675-76

Diametrul
exterior
{mm) G | M | v
10 — — —
12 — - —
16 - 13,4 13,8 -
20 16,8 17,4 -
25 21,0 21,8 . -
32 27,0 23, 4 28,8
40 33,8 36,0 -
50 - 45,2 —
63 — 570 -

{. Indoirea tevilor din PVC de tip"G™(gréu). Indoirea la rece a
tevilor din PVC in general nu se faee; deoarece in zona indoirii apare
o modificare a culorii materialului. Aceasti modificare apare sub
forma unei pete albicioase in zona indoita.

Asupra comportirii PVC solid in timp, rezultd cd aparitfia pete-
lor albicioase precede formarea fisurii, adicd inceperea ruperii. Dato-
ritd tensiunilor de intindere care apar in fibrele exterioare ale fevii
in momentul incovoierii materialului suferd o modificare de struc-
turd. El trece succesiv de la starea amorfa la starea casantd, iar in

_ peretii tevii macromoleculele isi schimba configuratia si apar pro-
* cese complexe de frecare internd. In mod normal, tevile din PVC
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se indoaie in dispozitive dupd ce au fost um-
plute cu nisip tasat corespunzéter si incalzite.
Dispozitivele se monteazi pe bancuri speciale
. sau mese previzute cu instalatii de alimentare
" cu apd si instalatie de scurgere.

" Indoirea tevilor din PVC se face dupd ce au
" fost tdiate la mdisura corespunzitoare si numai

atunci cind este cerutd la montaj pentru schim- _4

bari de directii. Prelucrarea tevilor se executi "

si pentru confectloﬁarea mufelor cit si calibra- 830

i’ea tevilor in vederea executdrii operatiei de Fig. 4.37. Dorn
ipire. largitor.

Pentru executarea prelucrérii la cald a te-
vilor din PVC trebuie respectate urmitoarele prescrlptn : @ -incal-
zirea materialului sd se facd numai in zona de prelucrare ; ® incdl=
zirea sd fie cit mai-uniformd pe toatd suprafata si in.adincime, cu
evitarea fisurilor oricit de mici ar fi ele ; ® temperatura de prelu-
crare a tevilor sd fie cuprinsd intre 110 si 120°C ; ® realizarea unei
viteze c¢it mai mari de lucru pentru a se evita rdcirea piesei in tim-
pul prelucrdrii; ® rdcirea piesei sd se facd cit mai repede dupd pre-
lucrare.

Tevile din PVC, inainte de a fi indoite la diferite gradatii in
functie de necesitati, se umplu cu nisip cernut cu granulatia pini
la 2 mm, bine uscat. Dupa umplerea tevilor, nisipul se taseazd prin
vibrare sau manual prin lovire usoard pe lungimea tevii cu o scin-
duried cu muchiile tesite, completindu-se mereu nisipul pini ce tasa-
rea este fdcutd complet. Astfel tevile avind si dopuri la capete sint
gata pentru incdlzire in vederea prelucrdirii lor. Incélzirea se face
numai la curent de aer cald sau raze infrarosii, asa cum s-a aratat
la inceputul capitolului. Piesele din PVC vor fi expuse la cédldura
pentru prelucrarea lor pind la o temperaturd de maximum 130°C.
Cind materialul atinge un stadiu corespunzitor de prelucrare, el
devine moale ca un cauciuc, putind fi indoit la un efort foarte mig.
Astfel materialul incédlzit se pune in sabloane dinidinte pregitité in
vederea modeldrii lui dupa cotele si gradafiile cerute de locul de
montaj.

Daci materialul (tevile) din PVC se incilzeste mai mult de 130°C,
incep sd apard niste descompuneri chimice cu degajdri de gaze si apa-
ritia de bésici si arsuri acolo unde materialul a fost expus mai mult
la temperatura.

 Este indicat ca nisipul introdus in tevile de PVC in vederea pre-
lucrarii lor si fie incalzit in special pentru {evile cu sectiuni mai
mari si cu pereti mai grosi. Aceasta cu scopul asigurdrii incalzirii si
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din interior in timp ce exteriorul conductei este supus curentului
de aer cald, dar cu condifia ca temperatura nisipului si nu depi-
seascd 50°C. Daci se depdseste aceastd temperaturd, nisipul poate s&
se lipeascd pe peretii interiori ai tevii producind mici zgirieturi care
reduc rezistenta materialului, de multe ori fiind cauza de rupere in
exploatare a materialului.

Curbura tevilor trebuie realizatd cu respectarea unei raze minime
de curburd de patru ori diametrul exterior al tevii. Dupa ce teava
din PVC a fost incilzitd si modelatd pe sablon urmeazid racirea
materialului care trebuie fdcutd brusc printr-o cufundare in apa
rece cind mérimea piesel permite, sau prin udarea tevii cu o cirpa
sau burete muiat in apd rece. Aceastd operatie se continud pind ce
temperatura fevii a ajuns sub 40°C, situatie cind materialul nu se
maj poate deforma fiind scos de pe sablon. Dupi scoaterea.tevii
din_sablon urmeazd scoaterea dopurilor-si-golired ei de-nisip..

g. Lipirea tevilor din PVC. La imbinarea tevilor din PVC cu aju-
torul fitingurilor, capetele tevilor care se introduc in mufele fitin-
gurilor trebuie si fie supuse unei calibrari exterioare deoarece tevile
furnizate de fabrici sint admise cu tolerante la diametrul exterior,
ceea ce face ca aceasta sd nu se potriveascd in mufele calibrate ale
fitingurilor.

Calibrarea tevii se executd prin incédlzirea ei pe o lungime egalid
cu lungimea mufei fitingului dupé care se introduce fortat in mufa
unde se lasd sd stea pind se rdceste. In aceastd pozitie trebuie insem-
natd cu un creion chimic printr-o linie continud trasd longitudinal
pe teava si mufa fitingului. La piesele cu diametrul si grosimea
peretelui mai mare, ricirea se face cu apd rece. Nu este indicat a fi
folosite calibre pentru calibrarea fevilor, deoarece mufele fitin-
gurilor din fabricatie prezintd unele ovalizdri. In aceste cazuri cali-
brarea perfectd a tevii obtinutd cu ajutorul calibrului nu ar {i
utild, deoarece nu s-ar imbina perfect in mufa fiind usor ovalizata.

Imbinarea tevilor de PVC se mai poate realiza si direct fara fitin-
guri, adica teava cu teava conform descrierii de la punctul 4.

Dupa ce s-a efectuat calibrarea suprafetelor exterioare ale cape-
telor calibrate ale tevilor si a suprafetelor interioare ale mufelor
fitingurilor, acestea se supun urmaitoarelor operatii care se succed
astfel : ® se indspresc cu hirtie sticlatd ; ® se sterg bine cu o cirpd
uscatd pentru a se indepdrta resturile ramase de la indsprire ; @ se
sterg cu dicloretan (solventul adezivului) suprafetele rugoase.

Capatul care intra in mufa fitingului se unge cu un strat subtire
de adeziv, la fel si interiorul mufei cu o pensuld care se intrebuin-
teaza numai in acest scop. Mufarea se face in pozitia insemnati-la
calibrare (cu creionul chimic) si se {ine apésat circa 2 min pina face
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priza. Nu este permis sd se mai roteascé ca- = 11 i
patul tevii dupd introducerea lui in mufi, ° %—J: :E +
acesta trebuind s& rdmind in pozifia in carea | J

fost introdus. Se Indepdrteazd apoi excesul po— — }mipm —1
de adeziv din mufa fitingului atunci cind este " —
posibil, deoarece acesta intdrindu-se va mic- ' —— s
sora sectiunea de trecere a fluidului; de € #"j‘;{"”‘;“
aceea, pentru ca excesul de adeziv sa nu fie

mare, stratul de adeziv aplicat pe capatul te- Fig. 4.‘38‘f_1t4‘ipirez} .t_evilot
vii trebuie sd fie foarte subtire. Cind este ca- , _ pr:iti; u:ig:td s b —
zul ca tevile si fie innadite, se realizeazi cu  lBitea sresita: deplasare
mufe duble si numai in lipsa lor se poate Sresita; feava intrd incom-
realiza prin mufarea capatului unei din tevi.

Mufele formate trebuie orientate in directia din care vine apa.

In locul fitingurilor obignuite nu se admit nici un fel de impro-
vizatii prin sudura.

Schimbarile de directii, ramificatiile, reducerile de sectiune, se
fac cu ajutorul pieselor fasonate cu teuri, coturi, reductii etc. In cazul
reductiei care se introduce in fiting, calibrarea reductiei cere o aten-
tie in plus, deoarece ea avind grosimea mai mare a peretelui necesita
o incélzire uniformd, atit in interior, cit si in exterior, fara ca mate-
rialul s3 se’ degradeze si fard ca celdlalt capat al reductiei sé aibéd de
suferit prin deformarea la cald. Incdlzirea acestor piese este indi-
cat a fi facutd intr-o masa de nisip cald.

Dupd ce piesele au fost lipite se pun de-o parte si numai dupa
24 h.de la imbinare si in conditii normale de temperaturd de lucru
{peste +10°C) piesele pot fi supuse solicitirilor obisnuite de montaj
sau probelor de presiune.

Lipirea cu adeziv trebuie efectuatd numai in atmosferd uscata.
Nu se va lucra in ploaie sau in atmosferd cu umiditate mare. Dacd
atmosfera este umedd, solutia de lipit capdtd un aspect laptos, tul-
bure, atunci cind este intinsd pe suprafetele pieselor si lipirea nu se
poate realiza. Pensulele folosite la adeziv nu vor fi intrebuintate si la
dicloretan si invers, iar ele nu trebuie sa fie prea mari pentru cé s-ar

face risipd de material, ungerea nu
s-ar realiza corespunzétor, iar ade-

§ el . a sive .
aoml e ST zivul asezat in cantitati prea mari ar
| Sensul de scurgere A . .
—ﬁE '—ﬁr—'—:——‘—l‘j da nastere la bavuri interioare, care
T S TSy § ar du’ce_ la reduceri de sectiune.
Lipitura trebuie sd nu prezinte
Fig. 4.39. Imbinare cu mufi. goluri, avindu-se grijd ca ea sd fie
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Fig. 4.40. Montarea reductiilor :

a — reductie de tip A montatd in fiting ; b — re-
ductie tip B montatd in fiting ; ¢ — reductie tip A

montatd in ‘teavd ; d — reductie tip B montatd

in teava ; 1 — teavd de diametru mare ; 2 — mufd ;

3 — reductie de tip A ; 4 — reductie de tip B ;
5 — teava de diametru redus. .

h, Montarea reductiilgf. Reductia se

facuta pe toata suprafaia
mufei pregatite. Din cauza
unei calibrari necorespun-
zétoare printr-o incalzire
sau racire insuficientd a
capatului de teava, aceasta
inu mai poate patrunde in
fundul mufei de la piesa
respectivd. Atunci cind li-
piturile au fost executate
in mod corespunzitor, ele
trebuie si aibi aceeasi re-
zistentd mecanicd ca i

- matertalul de bazi..

poate imbina cu teava cu

diametrul mare,. fie prin intermediul altui fiting (fig. 4.40, a si b);
fie direct (fig. 4.40, ¢ si d). In primul caz, capitul corespunzitor al:
reductiei se monteazd in mufa fitingului (mufa dubld, cod, teu,:
racord olandez), realizindu-se astfel un fiting redus. Reductia tre-
buie calibratid in prealabil dupd mufa respectivd a fitingului. Cali-
brarea se executd la cald, la fel ca la tevi (punctul 3). In cazul at
doilea, capéatul tevii cu diametrul mare se petrece peste capatul
corespunzitor al reductiei, prin mufarea tevii la cald peste reductic
neincalzita, la fel ca la tevi (punctul 3). Imbinarea reductiei cu {eava
cu diametrul mic se face prin introducerea tevii in mufa reductiei.
i. Adezivul., Adezivul se livreazd in bidoane de tabld galvanizata
si trebuie pastrat, pe cit este posibil, in recipiente etanse de tabld gal-
vanizatd sau de sticla, astupate in ambele cazuri cu dop de pluta,
deoarece dopurile de sticld se pot lipi, desfiacindu-se apoi. greu.
Recipientele pentru pastrare nu se confectioneazd din tabld neagra,
decarece adezivul se descompune in contact cu-fierul. .

Intrucit diluantul adezivului se poate evapora la deschiderea
frecventd a recipientelor in care se p&streazd, se vor folosi sticle
sau bidoane mici, in care se va scoate periodic cantitatea de adeziv
necesard_pentru lucru, astfel ca s nu se deschidd prea des recipi-
entele mari. In orice caz nu se va pastra adeziv in sticle de format
obisnuit, pentru a nu fi confundat cu alte lichide bune-de biut, in-:
trucit adezivul este otrdvitor. Pe sticle se vor pune in mod obli-:
gatoriu etichete colorate cu indicarea continutului.

Dacéa solutia de lichid (adezivul) s-a intarit prin evaporarea dilu-
antului si nu mai poate fi folosita la lipit din aceastd cauzi, diluare:
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ei se va face numai cu diluantul co-
respunzator, adicd cu dicloretan.
Dacd pe santier nu existd diclo-
retan, sticlele cu adeziv devenit vis-
cos se vor trimite la laboratoare in
vederea diludrii adezivului cu diclo-
retan. Th nici un caz nu se va in-
cerca diluarea cu alti diluanti.

i. Cricul pentru tras tevile de pre-
siune PVC in mufe. Acest cric ser-
veste la tra}gerga si tinerea fixa 8 Ca~  pig 441, Cric pentru tras tevile
petelor tevilor in mufa cu care se im- de presiune PVC in mufe :

bina ; este foarte necesar, in special’ & — montarea -circului ; b ~ vedere
la imbinarea tevilor cu diametre ihesiie’ Sirghtios meg axare: ¢ &
peste 50 mm, la care tinerea fix3d cu %%8‘“3 ‘%“"E“ﬁﬂf‘:fe‘:#ﬁ%‘ éeﬁig%ag;;l
mina a capetelor tevilor in mufs, con~ ° — Prétard: 4 — pirghle de mane-

ditie indispensabild pentru o buna _
imbinare, este greu de realizat timp de 2—3 min. Cricul este alca-
tuit dintr-un sistem de pirghii si doud bratari, fiecare bratard fiind
prevazutd cu doi pivoti, cite unul in fiecare parte,.pentru prinderea
pirghiei de tragere. Bratarile se asazd pe tevi la distante de la ca-
petele acestora putin mai mari decit portiunile ce vor intra in mufa
si se string pe tevi cu surub cu piulitd fluture. Se monteazd dupa
aceea pirghia de tragere, care va avea initial pozitia desenatd punc-
tat pe figurd. Apoi se face spilarea cu dicloretan si ungerea cu ade-
ziv ‘a capetelor tevilor, asa cum s-a ardtat anterior, si imediat se trage
pirghia de stringere, care va ocupa pozitia desenatd cu linie plina.
Se pun cele doud cleme de fixare in aceastd pozitie, cite una de fie-
care parte a bratarilor, eliberindu-se astfel pirghia. Clemele se prind
de bratdri in acest scop de aceiasi pivoti ca si pirghia si se scoate
pirghia. Dacd se dispune de 2—3 perechi de bratiri si de cleme, se
poate trece imediat la imbindrile urmétoare, inainte de a fi demon-
tate bratirile de la imbinarea precedentd, pentru stringere folosin-
du-se aceeasi pirghie.- .
Cricul descris..se~feloseste- numai -la imbinari-in.linie dreapta.
'h. Sudarea materialelor din PVC. Imbinarea materialelor din
PVC prin suduri se admite numai -la: @ confectiondri de piese de
imbinare din material tubular i montarea lor la diametre de con-
ducte pentru care nu existd piese uzinate si care se folosesc la insta-
\la,tiile de presiune si de scurgere (aparente sau vizitabile) interioare
Xc)cu exterioare, din constructii industriale se pot folosi si celelalte
sortimente de tevi, pentru care nu existd piese de imbinare uzinate
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Fig. 4.42. Instalatie de sudal mase plastice ¢
1 — suflai electric; 2 — suflantd electrici.

Fig. 4.43. Diferite feluri de
sudurd :

a — cap la cap in V: b — cap la
cap in X; ¢, d, e —inT; j g —
de colt ; h — piese suprapuse.

—®—— }::e

in care caz imbindrile respective se vor realiza prin sudurd cap la
cap sau cu piese confectionate din material tubular ; @ sudarea ine-
lului opritor din PVC pe teava de presiune la imbindrile cu flanse ;
o repararea defectelor in conductele de presiune, care trebuie date
imediat in functiune ; @ reparatii la tevi de scurgere.

. Sudarea materialelor din PVC se realizeaza cu aer cald. In acest
scop se va folosi instalatia de sudat mase plastice realizatd de intre-
prinderea ,,Electromures* (fig. 4.42), care consta dintr-un suflai elec-
tric si o suflanta electricd. Suflaiul se poate folosi si cu aer de la o
instalatie centrald de aer comprimat, cit mai pur, lipsit de api si
ulei. Se utilizeazd formele de imbindri prin sudurd aratate in
figura 4.43.

Toate muchiile care se sudeazi, oricit de subfiri, se vor prelucra
prin tesire la capete la 60—70° (fig. 4.44) la sudurile cap la cap si la
imbinarile de colf la circa 45° la sudurile in T. Exceptie fac sudurile

suprapuse (fig. 4.43, h), unele

&7 w0 suduri in T (fig. 4.43, d) si de

X 5 colt (fig. 4.43, g) si anume

. P y ] 7/
%% . acelea la care tdierea nu este

g5 1mm mm posibild din motive de pozi-

. ie sau de format special al
Fig. 4.44. Prelucrarea pieselor pentru t_ sa pv
suduri. pieselor ce se sudeaza.
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Tesirea se va efectua cu pila, cutitul sau
la polizor, cu multd grijd@ pentru a nu pre-
zenta neregularitati, aschii sau crapaturi. Su-
prafetele care se sudeaza fara tesire se vor
indspri in prealabil cu hirtie pentru slefuire
uscatd (sticlatd). Inainte de sudare suprafe-
tele tesite sau indsprite se vor curdta bine de
pulbe}'ea rezultatfa.dm prelgcrare, CU O CITPA  pyo 445 Asezarea ver-
uscata. Se vor utiliza numai scule foarte cu-  gejelor de sudurd in
rate, fara urme de grasimi, pentru a nu mai santuri de suduri,
fi necesard degresarea cu benzinid a suprafe-
telor de sudura. .

Suprafetele care se sudeazd se vor aseza la o distanti de 0,5—
—1 mm una de alta si se vor fixa in aceastd pozitie cu ajutorul

ienghinei de ming, al clestelui cu surub, sau chiar al citorva cuie
delimitatoare, batute in bancul de lucru.

Indiferent de grosimea materialului si de forma imbinarii, stra-
tul de bazi va fi executat cu o vergea de 2 mm. Dupd realizarea stra-
tului de bazd se recomandéa ca piesele care se imbind prin sudurd si
nu fie prea rigid fixate. ‘

Se va umple succesiv intreg spatiul de sudura cu vergele din ce
in ce mai groase (fig. 4.45) dupa cum urmeaza :

— pind la O = 3 mm, pentru grosimi de material pind la 4 mm

inciusiv ;

— pind la @ =5 mm, pentru grosimi de material mai mari de

4 mm.

La fiecare strat de vergele se va adduga o vergea in plus la numa-
rul stratului anterior. In timpul sudirii se va exercita o usoard pre-
siune asupra vergelei, astfel ca santul de su-
dura sa fie bine umplut, fara goluri intre ver-
gele. Pozitia de executare a sudurii este spre
dreapta (fig. 4.46).

"Sudurile cap la cap in V vor fi intot-
deauna intérite (dacd pozitia o permite) cu o
vergea de adaos pe cealaltd parte a cusaturii,
peste stratul de baza (fig. 4.45).

Ca aspect, sudurile vor indeplini urmatoa-
rele conditii : @ vor fi uniforme, fard fisuri
sau noduri st fard arsuri pe margine ; ® cu-
sdtura va fi proeminentd pe ambele fete, in-
Fig. 446, Pozitia verge- t@riturq din.spate depdsind sy,prafata mate-
tei si suflaiului in timpul  Tialului cu circa 1 mm ; @ cusdtura va fi per-

sudurii. fect umplutd cu vergele de sudurd, fard go-

Sens
de sudare
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luri intre straturile succesive de

24 material de adaos.
1 7-\\ A ] Imbinérile cap la cap in X se
_{%_. —“I—L‘ —_ —TL_ vor umple cu straturi de adaos in
} . mod succesiv, cind pe o parte, cind

pe cealaltd. Sudurile nu se vor
prelucra prin pilire sau sau poli-

& O\ zare decit in cazuri de cerinte este-

§ 2N tice speciale si in nici un caz acolo

N unde materialul este solicitat la

SMNN presiune sau supus la eforturi me-

7 0ssrreh, canice. '

/ f b 1. Confectionarea pieselor de
Detaliul A legatura, Cu ajutorul sudurii se

. pot confectiona si unele piese de
Fig. 4.47. Sudarea unei ramificatii : ]_eg;‘ituré pentru tevi (ramlflcat_ii $i
< ;ﬁggggfé;;b2:ggcﬁgu;ctlé zl-ercigggffd;‘ Cl_ll"bE), mai ales pentxfu‘ .-te.Vi de

diametru mare. .

Pentru executarea unei ramificatii in conducta pringcipala se exe-
cutd o tdieturd avind diametrul egal cu. diametrul exterior al con-
ductei ramificate. Marginea gdurii din conducta principala se teseste
la un unghi de 50°, iar marginea conductei ramificate rdmine dreapts.
Teava ramificatd se introduce in gaura facuti si se executd sudura.

In figura 4.47 este reprezentati sudarea corectd a unei ramificatii.
Straturile succesive de sudurd se vor petrece unul peste altul, exe-
cutindu-se corect tesiturile in locul unde se suprapun vergelele la
capete.

3. IMBINAREA TEVILOR DIN PVC

Imbinarea tevilor executate din materiale plastice poate fi reali-
zatd sub formi rigidid sau demontabild. Imbinarile rigide sint imbi-
ndri sudate sau lipite si se realizeazi cu piese de legdturd construite
special in acest scop; imbindrile demontabile se realizeazd prin
flansga, filet sau prin metode speciale, adecvate tevilor executate din
materiale plastice, toate acestea avind si piese de legaturd cores-
punzatoare.

a. Imbindrile sudate, Asa cum s-a mai aratat, imbindrile sudate
cap la cap nu sint cele mai des folosite la montarea instalatiilor
executate din materiale plastice, totusi aceastd sudurd are utilitatea
ei. Pentru a usura montajul tevilor sudate cap la cap, se folosesc
fitinguri, care se executd in ateliere, din capete si resturi de teava.
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Nu se folosesc pen-
tru acest scop fitin-
guri realizate pe cale
industriald prin- tur-
nare sub presiune,

deoarece sub aceastd :
formé materialul  Fig. 448. Imbindri fixe de fevi din PVC, prin
’ lipire :

PVC are o sudabijli- a—teu; b — cot; ¢ — mufi ; d, e — reductie.
tate redusa. .. e '

" ' b. Imbindrile lipite. Acest fel de imbindri sint cele mai des fo-
losite la conductele PVC. Pentru montajul conductelor de presiune
se folosesc fitinguri confectionate din acelasi material ca si al tevilor
si au aceeasi culoare ca tevile de tip G.

Fitingurile sint utilizate la imbinarea intre ele a tevilor din PVC
de tip G si M, cum si la imbinarea acestora cu tevi de otel sau cu
armaéaturi metalice. ’

Imbinérile de tevi din PVC intre ele se fac prin lipirea capitului
tevii in interiorul mufei cu ajutorul adezivului. Imbinarile fixe de
tevi din PVC se realizeazi cu urmditoarele fitinguri : teuri, coturi,
mufe si reductii (fig. 4.48). Imbindrile fixe de tevi din PVC cu tevi
de otel sau cu armaturi metalice se realizeazd cu urmatoarele fitin-
guri : teuri, coturi, mufe si reductii pentru imbinarea mixtd, pre-
vazute la un capat cu filet, in {oli, pentru tevi. In figura 4.49 sint
reprezentate fitinguri pentru imbinare mixtd cu filet. Imbini-
-rile demontabile de tevi din PVC se realizeazd prin racorduri
olandeze, iar cele din tevi din PVC cu tevi de otel sau cu armaturi
metalice, cu racorduri olandeze cu filet in interior, sau exterior

(filet in {oli, pentru tevi).
Fitingurile sint pufin conice in interior si tevile care se imbina
trebuie si fie calibrate in consecintd. In acest scop se folosesc cali-

Fig. 4.49.1mbindri mixte cu filet: .. Fig. 4.50. Imbindri demon-
a\— teu ;b — cot ; ¢ — mufa ; d — reductie. tabile :

a — racord olandez de lipit ;

0 — racord olandeu cu filet

interior ; ¢ — racord olandez

cu filet exterior,
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bre de exterior, la fel celor reprezentate in figura 4.32 care au ace-
easi conicitate ca si fitingurile, insd o adincime ceva mai mare decit
aceasta. Prin incédlzire teava este calibratd dupa metoda cunoscuti si
daci, dupé ricire, se constatd ca ea nu se fixeazd perfect in interiorul
fitingului, acesta avind diametrul prea mic, {eava se va calibra a doua
oard, trecind la data aceasta peste marca.

Deoarece toleranta de fabricatie admisid la diametrul fevii este
numai pozitivd, pentru fitinguri se admite o tolerantd la diametrul
interior numai negativa. In felul acesta nu se poate intimpla ca
fitingul s& fie prea larg pe {eava si astfel sd.nu poata. fi lipit.

c. Imbinarea tevilor de presiune de PVC cu tevile metalice. La
imbinarea cu fevile de otel,.in~€azul imbindrilor fixe se vor folosi
numai fitingurile 'de " PVC cu filet uzinat, iar in cazul imbinérilor
demontabile se vor folosi racorduri olandeze de PVC cu filet uzi-
nat exterior sau interior.

Imbindrile fixe ale tevilor de PVC cu tevile de plumb se reali-
zeazd lipind la teava de plumb un bos metalic cu filet exterior si
folosind apoi pentru imbinare o mufd dubldi de PVC cu filet uzi-
nat. Imbindrile demontabile cu tevile de plumb se realizeazd cu bos
metalic si racord olandez de PVC cu filet uzinat in interior sau
exterior, dupd cum bosul folosit este cu filet exterior sau interior.

Imbinarea tevilor de presiune de PVC cu tuburile de fonta de
presiune se realizeazd cu ajutorul unei flanse libere, metalice sau
executate dintr-o placd de PVC care se stringe cu suruburi de flansa
tubului de fontd (fig. 4.51), intre cele doua flanse asezindu-se un
inel executat din placd de PVC, sudat cu aer cald de conducta de
PVC. _

In vederea sudarii suprafetelor ce se sudeazi (a inelului si a capa-
tului tevii) se tesesc pentru a se crea saritul pentru materialul de
adaos, vergelele de sudurd. Dupid ce s-a sudat, inelul se pileste
pentru eliminarea bavurilor si pentru indreptare si
pe el se monteazd apoi garnitura de etansare.

d.. Imbinarea tevilor de presiune de PVC cu
armiturile metalice. Imbinarea cu filet exterior
(robinete de serviciu, robinete de descarcare, ba-
terii de perete pentru baie, baterii de dus, robi-
nete pentru pisoar, robinete de colf cu ventil, hi-
dranti de gradina etc.) se executd la fevile de
Fig. 451. Racor- PVC folosind fitingurile de PVC cu filet uzinat.

dare cu flanse : Armaturile metalice cu filet interior la ambele
1 — flansa upera: capete (robinetele de trecere, robinetele cu scaun
2 - nel de margi-  oblic etc.) se imbind la fiecare capit cu ajutorul
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unei mufe duble de PVC cu filet uzinat
si a unui niplu metalic obisnuit.

Armaturile metalice previzute cu olan-
dez cu racord de lipit (robinet de lavoar,
robinete cu ventil actionate prin plutitor
pentru rezervoarele de spdlare a closete-
lor, robinete de colf etc.) se imbind inlo-
cuind racordul metalic de lipit cu un ra-
cord special de lipit la teava (fig. 4.52)
executat din acelasi material. Peste acest
racord se mufeazd si se lipeste cu adeziv
teava de PVC.

Armaéturile cu flange se imbind cu te-
vile de PVC la fel cu tuburile de fontd de
presiune,
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Fig. 452 Racorduri de

lipit la tevi de PVC:
a — pentru legdtura la robine-
tul cu plutitor al rezervorului
de spilare pentru closet ;. b —
pentru legitura la robinetul de
Jdavoar,

4, MONTAREA CONDUCTELOR EXECUTATE DIN TEVI DE PVC
DE PRESIUNE

Instalatiile tehnico-sanitara executate~eu™téw din PVC de pre-
siune implicd probleme diferite fatd de montarea conductelor din
alte feluri de materiale ca : otel, plumb de presiune, cupru, azbo-
ciment etc, .

a. Compensarea dilatatiilor. O caracteristicd importantd a tevilor
de PVC este cé acestea se dilata, la aceeasi diferentd de temperatura,
de 7 ori mai mult decit tevile de otel. De aceea la montarea conduc-
telor executate din tevi de PVC trebuie luate masuri pentru asi-
.gurarea dilatatiei si contractiei libere, chiar dacd prin conducte
circuld apa rece.

™n general dilatatia si contractia liberd se asigura, la fel ca la
conductele de ofel pentru apd calda, prin. traseul ales al conductelcr
si prin compensatoare de dilatatie, in ambele cazuri fiind necesara
executarea unor punc-
te fixe pe traseul con-
2 ductelor. La montare
se va.respecta.cu stric-
tete proiectul in ceea
ce priveste traseul con-
ductelor si numadrul si
pozitia punctelor fixe

Gresit Corect

Fig. 4.53. Legitura intre o conducti orizontald
si o conductid verticald.

9 — Cartea muncitorului de instalatii sanitare interioare — cd. 27
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// si al compensatoarelor de
2, dilatatie. Punctul fix se
77 reprezintd in planuri prin
!
==
- semnul
% /,1 In ceea ce privest
/ /’/ traseul, trebuie si exist
2% schimbaéri de directie de—i
lungul lui, in care sia se
a b compenseze dilatatiile. In
: acest scop legdturile in-
Fig. 4.54. Ramificatie orizontali : tre conductele principale

a — cu strébaterez;.‘e:e;geekg u;i.b — fard strabate- de distribui;ie orizontale

si coloanele verticale tre-
buie executate prin cite doud curbe racordate (fig. 4.53). Tot asa ra-
mificatiile orizontale care pleacd din coloane, nu vor pleca direct, ci
vor forma un cot, asa cum se indicd in figura 4.54, a. Punctele fixe
se realizeaza lipind pe conductd cite un inel executat din PVC, de ¢
parte si de alta a bratidrilor incastrate in perete in punctele previ-
zute in proiect (fig. 4.55). Toate celelalte puncte de prindere la pe-
reti a conductelor, in afard de punctele fixe, se vor executa astfel
ca sd nu stinghereascd libera deplasare a conductelor la dilatare si
contractare. Orice sistem de sustinere a conductelor se reprezinti in.

. . A-' - ) - . - -

planuri prin semnul ——=— Brétarile de prindere vor fi strinse usor
pe conducte, pentru ca si permitd deplasarea acestora, iar la tra-
versdrile prin ziduri si plansee, conductele vor fi trecute prin tuburi
de protectie cu diametrul mai mare, in care sa se poatd misca liber,
astfel ca s nu se creeze in locurile respective puncte fixe. In camera
de baie tuburile de protectie din plan-
see trebuie <4 iasi cu 2—3 cm deasu-
pra pardoselii, pentru ca <4 nu poati
péatrunde prin ele apa ce se scurge pe
pardoseala.

Robinetele montate pe conducte
sintpuncte fixe obligatorii ale conduc-
telor. Racordarea lor la coloane se va
realiza pe un .traseu gcgllt st nu direct, Fig. 4.55. Punct fix:
astfel ca sd fie permisd miscarea con- ;1 _ teava: 2 — inel lipit pe tea-

ductelor la dilatare (fig. 4.54, b). Va: 3 — protecile clasticd: 4 —
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Pentru compensarea dilatatiei coloanelor,
dacd cladirea nu este prea inaltd, se va crea
un punct fix la mijlocul inadl{imii coloanei
(fig. 4.56). Alungirea coloanei in acest caz se va
produce atit in sus cit §i in jos, trecerile prin
planset permitind acest lucru. Cind clidirea este
inaltd sint necesare compensatoare de dilatatie
pe coloane, la distante de cel mult 10 m intre
ele (fig. 4.57).

Compensatoarele de dilatatie se monteaza de
asemenea pe traseele rectilinii de lungime mare
ale conductelor orizontale. In cazul in care in
proiect nu se precizeazi constructia, numéirul
si pozitiile compensatoarelor de dilatatie, aces-
tea se vor executa din teavd de presiune de
PVC, in forma de lird sau de U (fig. 4.58).
Compensatoarele de dilatatie in forméa de lira
se confectioneazd din tevi cu diametrul exte-
rior pind la 63 mm, iar cele in form3 de U, din
tevi cu diametrul mai mare, bineinteles cid pe
fiecare conductd se folosesc compensatoare
confectionate din tevi cu diametrul egal cu al
conductei.

Distantele dintre axele a doud compensa-
toare de dilatatie montate pe trasee rectilinii de
conducte se indica in proiect. In general, la fi-

xarea acestor distante se va {ine seama de ur-
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Fig. 4.56. Asigurarea

dilatatiei coloanei cu

ajutorul unui, punct

matoarele indicafii.: fix.
Diametrul exterior al tevi {[mm] 12 — 25 32 40 50 63 |75 —119
Distanta maxim3 intre axele

compensatoarelor de distilatie [m] 10 12 15 20 25 30

Conductele executate din tevi de PVC pot fi montate in interio-
rul cladirilor atit aparent, cit si ingropate sub tencuiald. Dar deoa-
rece cele din PVC au o rezistentd mecanica la soc scazutd, si zgirie-
turi se va prefera intotdeauna montarea lor ingropatd, pentru a fi

ferite de lovituri. Taseele aparente se vor plasa in locuri cit mai

ferite de lovituri.
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Fig, 4.57.
Lira de di-
latatie mon-
tatd pe co-

loand.

b. Montarea aparenti a conductelor. Conductele
aparente se monteazi numai dupa executarea tencuie-
lilor, iar in cazul cind si coloanele sint apa.ente, mon-
tarea lor se efectueazi dupi executarea pardc-elilor.

Atunci cind o teava metalici se leagd la o feavi de
PVC, pe teava metalicid {de otel, de plumb etc) se
monteazi un robinet de trecere inainte de legarea aces-
teia la teava de PVC.

Prinderea si sustinerea conductelor orizontale de ele-
mentele constructiei se poate realiza cu urmaitoareie
dispozitive : ® consolele de sustinere (fig. 4.59), execu-
tate din resturi de teavd de PVC usor turtitd, fascnate

la cald, care se inzidesc in perete ; ® console, brdtiri de perete si
bratéri ancorate (fig. 4.60) metalice, la fel cu cele folosite la tevile
de otel, dar cu muchiile neascutite si cu garnituri protectoare con-
fectionate din carton asfaltat, PVC moale etc.

Distantele la care se amplaseazd dispozitivele de sustinere si
fixare ale conductelor de PVC depinde de diametrul conductelor

astfel :

Diametrul fevi
{mm]

12 —16 20 — 25 32 — 40 50 — 63

Distante pe tra-

see orizontale

[m]

0,75 — 0,00 | 0,90 — 1,00 { 1,10— 1,20 | 1,30 - 1,40

Distante pe tra-
see verticale [m]

1,00 —1,20 | 1,25 —1,40 | 1,0 —1,70 | 1,80 - 2,09 | 2,23

Fig. 458. Formele compensatoarelor de Fig. 4.59. Consold din
dilatatie : - PVC:
a — lird ; b — in form& de U. 1 — consold ; 2 — protec-,
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Prinderea si sus-
tinerea coloanelor se
realizeazd cu brata-
rile de perete men-
tionate mai sus, pe
care coloana se va
sprijini printr-un

,...\
o)

inel executat din 1
PVC (fig. 4.61) lipit . 6 . " . cnd
pe teava cu adeziv Fig. 4 0. DlSpO?l ive metalice de prindere :

1 — teava; 2 — bpratard ; 3 — garniturd (carton on-

la cel putin 3—4 cm “ dulat).

sub mufa de susti-

nere. Bratdrile se vor monta la distante pe verticald de 1,00—2,25 m
intre ele, in functie de diametrul conductei. Orice armé&turd montata
pe conducte se va prinde de perete separat, pentru ca la manevrarea
ei sd nu se transmitd eforturi asupra conductei.

La montare, intre conducta si pereti se va lasa o distantd libera
de 3 cm (fig. 4.62).

c. Montarea conductelor sub tencuiald. Conductele se monteazi
sub tencuiald fie in santuri (slituri) in zid acoperite
cu rabit, fie in santuri acoperite cu tencuiala.

Tevile se invelesc cu carton asfaltat, carton on-
dulat, hirtie sau orice alt material elastic si moale,
iar santurile trebuie si fie suficient de largi pentru
a nu impiedica dilatarea si contractarea tevilor. La
curbe si ramificatii, invelisul va fi executat din hir-
tie si se vor ingresa in mod special si porfiunile a
(fig. 4.63), fiecare portiune avind lungimea egald cu
10—15 ori diametrul tevii.

Conductele se vor ingropa in locuri inaccesibile
cuielor pe care le bat locatarii in pereti pentru aga-
tarea tablourilor, oglinzilor etc. Cind conductele se
monteazd ingropate sub pardoseli, trebuie luate ma-
suri ca greutatea pardoselii sd nu apese direct pe
conducte. In cazul in care conductele de PVC de apa
rece se monteazd in acelasi slit cu conductele meta-
lice de apd calda, acestea din urméi se vor izola bine
Fig. 4.61. Prin- Cu izolatie termica.

;‘;lfie: ci;‘loszi‘ Problemele privind compensarea dilatatiilor,
lor verticale :  traversdrilor prin pereti si plansee, realizarea punc-
i — muts: 2 — telor fixe si a sustinerii conductelor se vor rezolva

D alia  in acelasi mod ca la conductele de PVC montate
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Fig. 4.62. Montarea conduc- Fig. 4.63. Invelirea conductel
tei fatd de perete. ingropate :

a — invelis de hirtie ingrosat, lungi-
mea egala cu 10—15 ori diametrul
tevii.

aparent. Pind la efectuarea probelor si acoperirea conductelor, tre-
buie luate mésuri pentru a se evita deteriorarea acestora prin lovire.

d. Trecerea conductelor din PVC prin pereti si plansee. Conducta
din PVC se va proteja cu un tub de diametru mai mare, tot din
PVC sau metalic. Diametrul interior al tubului de protecfie va fi
cu 10—20 mm mai mare decit diametrul exterior al tevii. Spatiul
liber intre teava de PVC si tubul de proteciie se va completa cu
pisld minerald, carton etc. In figura 4.64 se arati cum se poate exe-
cuta stridpungerea prin pereti. Tubul de protectie se va fixa bine
in perete sau planseu pentru a nu aluneca pe teavi si va depdsi
grosimea peretelui cu circa 5—10 mm de fiecare parte ; la trecerea
prin fundatii si peretii exteriori, se vor prevedea in plus maésuri de

etansare contra infiltratiilor de apa.

In mansoanele de protectie nu
se admit imbinidri ale conductelor.
Distanta minimé intre marginea tu-
bului de protectie si cea mai apro-

! piati imbinare sau derivatie va fi
de 5 cm.

e. Montarea conductelor din PVC
ingropate in pamint. In exteriorul
cladirilor conductele executate din
tevi de PVC se monteaza fie ingro-

l R pate direct in pamint, fie asezate in

o canale subterane, vizitabile sau ne-

Fig. 4.64. Stripungerea peretilor  Vizitabile ; montarea lor . aparentd
exteriori $i a fundatiilor : nu este admisd, deoarece in timpul

1 — teavd PVC; 2z — mason de pro-  verii ar putea fi incdlzite pina la

tectie ; 3 — cinepd sau pisid minerald ¢ thmuiere de razele soarelui, iar in
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dimpul iernii, cind temperatura scade sub 0°C, ar deveni casante si
s-ar sparge la lovire, la fel ca sticla.

In cazul ingropérii direct in pdmint, santul se va executa cu 13-
timea minim& necesara pentru a putea fi sapat. Fundul santului tre-
buie bine netezit si acoperit cu un strat de 10 cm de nisip sau de
pamint ciuruit.

Imbinarea conductelor se executd pe marginea sanfului. De ase-
menea si proba de presiune poate fi executatd pe marginea sanfului.
Dupé proba conducta nu se va goli ci se va ldsa plind cu api, iar
lansarea ei in sanf se va'face in primele ore ale diminetii urmaétoare,
dupa care se va acoperi imediat cu un strat de 20 cm nisip sau pa-
mint ciuruit. Apoi conducta se astupad cu restul de pamint rezultat
din sdpdturd. Temperatura minimi de lucru va fi —5°C.

Pe portiunile carosabile ale terenului conducta ingropatd se pro-
tejeaza cu fevi metalice de protectie. Conductele ingropate in exte-
rior sau in pasaje si culoare neincélzite aflate la nivelul solului, tre-
buie si aibd deasupra lor un strat de pdmint de minimum 1,30 m
fnal{ime, masurat de la creasta conductei, pentru a fi asigurate con-
tra inghetului. In aceste conditii de ingropare nu mai este necesar
sd se ia masuri pentru compensarea dilatatiilor, chiar dacd conduc-
tele sint lungi si drepte.

f. Probarea instalatiilor si punerea lor in functiune. Probele de
presiune ale conductelor executate din tevi de PVC se pot face dupa
cel putin 24 h de la executarea ultimei lipituri. Presiunea de incer-
care este aceeasi ca si la conductele metalice, adicd de 1,5 ori pre-
siunea de serviciu, dar minimum 6 at. Lipiturile care nu dau rezul-
tate bune se vor elimina prin tiierea portiunii respective de con-
ducti si se vor elimina prin tdierea portiunii respective de conducta
si se vor reface in modul aratat.

Inainte de darea in exploatare a conductelor de api executate din
tevi de PVC, acestea se vor umple cu apa si goli dupa 24 ore, timp
de 2 zile consecutiv. Dupd aceastd operatie va fi convocat delega-
tul SANEPID-ului teritorial care va lua proba de apd, pentru a se
analiza si verifica dacd contintul de plumb in apd nu depaseste
0,1 mg/l. In cazul cind acest confinut nu este depdasit, SANEPID-ul
va emite autorizatia de functionare, darea in exploatare a instalatiei
putindu-se efectua numai dupid obtinerea acestei autorizatii.

g. Defectele conductelor din tevi de PVC de presiune. Datoritad
proprietatilor lor (la temperaturi peste +65°C se inmoaie), tevile din
PVC se folosesc numai la instalatiile de alimentare cu apa rece. Cau-
zele aparitiei defectelor sint similare cu cele expuse pentru tevile
de otel, mai putin efectul de coroziune care la astfel de {evi nu se
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produce. Imbinirile la conductele din PVC utilizate la instalatiile
interioare se executd in general cu mufe etansate cu adeziv sau prin
sudare.

Defectele cele mai frecvente la conductele din PVC sint: . @ fisu-
rile sau crdpdturile apdrute pe peretele tevii sau la fitinguri ; ® ne-
etangeitatile imbindrilor cu mufe, datoritd unor dilatdri si contrac-
tari succesive, pierderea proprietdtilor adezivului utilizat ete.

La aparitia oricarui defect pe conductele din tevi de PVC, reme-
dierea constd in inlocuirea piesei defecte. Nu este permisd in nici
o situatie inliturarea defectiunii prin lipire, deoarece nu prezinti
siguranta.

Procedeele de lucru pentru remedierea unui defect la conduc-
tele din PVC pot fi :

— dacd existd un defect de etansare la zmbznarea cu mufd, fard
a exista fisuri la materialul tevilor sau fitingurilor, etansarea se co-
recteazd folosind adezivul speczal PCD-13 dupd ce mai intii s-a cu-
ratit locul si s-a decapat cu dicloretan. Un alt procedeu constd in
aplicarea unui cordon de sudurd la capdtul mufei (fig. 4.65, a) folo-
sind suflaiul pentru are cald si vergeaua din PVC drept material de
adaos ; _

— dacd defectul. constd in crdparea unui fiting, se demonteazd
imbinarea si se inlocuieste fitingul defect, imbindrile executindu-se
cu mufe, iar etansarea cu adeziv special ;

— dacd defectul se gdseste pe teavd, se elimind portiunea de-
fectd executindu-se doud tdieturi la distantd de minimum 25—30 cm
una de alta si se intercaleazd o bucatd de teavd noud.

Pentru intercalare se poate folosi unul din urmatoarele pro-
cedee :

— la ambele capete se utilizeazd cite o mufd alunecdtoare su-
datd (fig. 4.65, b). In acest caz, bucata noud de teavd se taie exract
la lungimea celei inldturate, iar mufele alunecdtoare se trag pe ca-
petele conductei vechi, apoi se trag cu jumdtate din lungime pe con-
ducta noud si se sudeazd la ambele capete ;

| R i
C

Fig. 4.65. Imbindri cu mufd la tuburile de PVC:

@ — cu mufi sudatd ; b — cu mufd alunecitoare sudatd; ¢ — cu
mufd dubld alungita.
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— bucata noud de teavd se mufeazd la ambele capete si de aceea
se taie cu circa 10—12 cm mai lungd decit bucata inldturatd, dife-
rentd necesard pentru executarea mufelor. La unul din capete, mufa
se executd pe o lungime cel putin dubld decit la celdlalt capdt, pen-
¢ru a putea fi trasd pe vechea conductd si intercalatd (fig.4.65, c).
Etansarea se executd fie cu adeziv, fie cu cordoane de sudurd la ca-
petele mufelor ;

— cu racorduri olandeze lipite la ambele capete, teava noud td-
indu-se mai scurtd cu lungimea necesard pentru intercalarea racor-
durilor.

- Dupéd remedierea defectului prin lipire, conducta nu poate fi pusa
sub presiune decit dupa 24 h. La imbindrile sudate conducta se
poate repune in functiune dupd 3—4 h.

Este interzisi repararea defectiunii prin sudarea locului defect.



Capitolul V INSTALATII DE APA, SISTEME
DE DISTRIBUTIE

Pentru racordarea instalatiilor interioare de distributie a apet
la reteaua publicd de apd potabild se prevdd conducte de legiturd
denumite bransament si aparate pentru inregistrarea consumului de
apd, denumite apometre. Conducta de racord (bransamentul) se pre-
vede perpendicular pe frontul clddirii, astfel incit lungimea ei s&
fie cit mai mic4, iar stripungerea fundatiilor la intrarea in clidire
s& se facd cit mai usor.

Dimensiunile bransamentelor pot fi cu diametre de 20 si 30 mm,
in care caz se executd din {eavd de plumb de presiune cositoritd sau
sulfatata in interior, cu prizd cu sau fard colier, bransamentele de
50 si 100 mm se executd cu ramificatii din conducta exterioard de
apa, si executatd in general cu tuburi de fontd de presiune, tevi de
otel zincate, tuburi de azbociment sau tevi de PVC rigid tip G.

Pe orice bransament se prevede o vand (robinet) de concesie
pentru montaj subteran, cu ajutorul cidreia se poate opri apa in cazul
defectdrii bransamentului. Aceastd vani se manevreazi numai de in-
treprinderea de distributie a
apei.

A. BRANSAMENTE
CU DIAMETRE DE 20
SI 30 MM DIN TEAVA

DE PLUMB DE PRESIUNE

Streca A,
[V

Racordarea acestor con-
Fig. 5.1. Exemplu de amplasare a apo- ducte de bransament cu con-
metrelor : ducta publicd se realizeazd cu

a — bransament la o cladire amplasati . . »
iingd trotoarul strizii; b — bransament la ajutorul prizelor cu sau fird

0 cliddire amplasatd la distantd d2 stradi ; .
1 — bransament ; 2 — conducta publicd ; colier.
3 — clidirea ; 4 — apometru in subsolul cla- In cazul folosirii prizelor fhrs

dirii ; 5 — apometru in cdminul de racord ;

§ — conductd spre consiTaO"i T ~ 9" colier, racordarea se executd la
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Fig. 5.2. Bransament in incinta cladirii :

1 ~— conducti publici; 2 — piesd de racord ; 3 — conducta de bransa-
ment ; 4 — robinet de concesie ; 5§ — conductd spre consumator ; 6 — ro-
binet de oprire ; 7 — robinet de trecere cu descdrcare ; § — apometru ;
9 — consold ; 10 — cimin ; 11 — capac din fontd tip I; 12 — capac de
stradd pentru robinetul de concesie ; 13 — limita terenului (gard).

partea superioard a conductei publice (fig. 5.2), dupd ce aceasta a
fost scoasd de sub presiune, iar operatiile ce au loc se succed astfel :
@ se gdureste conducta publicd, vertical, la diametrul bransamen-
tului, cu ajutorul unui dispozitiv de gdurit cu burghiu si boraci;
® se taie filet in gaura datd, cu ajutorul tarozilor ; @ se insurubeazd
apoi piesa de racord, care poate fi olandez de alamd cu racord de
lipit ; @ se lipeste teava de plumbdb la racordul de lipit, in modul cu-
noscut ; @ se insurubeazd piulita olandezd, etansarea realizindu-se
cu garniturd de cinepd impregnatd in miniu de plumb preparat cu
ulei de in fiert.

Bransamente cu diametre mai mici decit 50 mm (20 sau 30 mm)
se mai pot executa si lega la conducta publica prin intermediul pri-
zelor cu colier.

1. PRIZE CU COLIER

Prizele cu colier sint piese in form3 de sa, tur-
nate din fontd, care se fixeazi pe conducta pu-
blicd cu ajutorul colierelor, executate din otel lat
sau pétrat ; colierul are cele doud capete filetate,
astfel ca fixarea pe conductd se realizeazd prin
stringere cu piulita. Etansarea prizei pe conductd Fig. 53. Olandez
se executd cu garniturd de cauciuc cu insertii de % ra'ifpri‘i Jpentru
pinzd. 1 — niulita. olan-

Prizele se fabricd in 3 modele, pentru cele dezs: 2 — racord
2‘ modur; de racordare:® cu filet ; ® cu flansd; Shuitde * ctanse.

cu mufd.
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Piesa turnatd este asfaltatd la cald, cele-~
lalte piese sint acoperite cu un lac protec-
tor contra oxidarii (ruginirii).

Pentru executarea bransamentului cu
ajutorul prizei cu colier se gdureste mai

Fig. 5.4. Prize cu celier : intii conducta publicd la fel ca in cazul
@ — cu filet; b — cu fiansa ;  Prizei fara colier. Apoi se monteaza priza

sei; 5% Meottes 'y Soua bt cu colier in modul arédtat mai sus, potri-
publica. - vindu-se ca orificiul ei si fie asezat in
dreptul giurii executate.

Brangsamentele cu diametre de 50 mm si mai mari se executd
din tuburi de fonti de presiune si se leagd la conducta publica cu
ajutorul unor piese speciale, ce pot fi previzute incd de la executa-
rea conductei publice, sau care se intercaleazd pe conducti la ne-

voie,

2. INTERCALARI DE RAMIFICATII PE CONDUCTE EXISTENTE
EXECUTATE DIN TUBURI DE FONTA DE PRESIUNE

Intercalarea de ramificafii pe conducte existente este necesari
atunci cind trebuie sd se execute derivatii din conducte, de exemplu
la extinderi de instalatii, la montari de hidranti, la bransamente etc.

In astfel de cazuri, din conducta existentd se taie si se elimini
o portiune, in locul céreia se intercaleazd ramificatia necesara.

In cazul tubului din fontd de presiune cu mufe, la unul din ca-
pete ramificatia se imbind la conductd cu ajutorul mufei cu care

care este prevdizuia, —t

"iar la celdlalt capit, ! Z 3 1
cu ajutorul -unei |/ p= /¥ { ] /
mufe de trecut pe - -3 - . . . .
tub. Pentru ca ra-
mificatia simpld cu
mufa la 90° si poata
fi introdusd in ca-
patul drept al con-
ductei taiate, trebuie
ca lungimea portiunii
de conductd elimi-
natd sia fie cu 3—4
cm mai mare decit Fig. 55. Intercaliri de ramificatii pe conducte
lungimea ramificatiei existente, executate dsl::m ?.bun de fontd de pre-
ce se intercaleazd 4 — cu mufe; b — cu fianse; 1 — conductd existentd ;

. 5 2 — mufd de trecut pe tub; 3 — ramificatie simpla cu
(ﬁg' 5. ’ Cl). mufe la 90° ; 4 — teu cu flangd ; 5 — piesd cu flansi.
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In cazul tubului din fontd de presiune cu flansd, ramificatia se
intercaleaza cu ajutorul unui teu cu flansa si al unei mufe de tre-
cut pe tub (fig. 5.4, b).

3. INREGISTRAREA CONSUMULUI DE APA

Pentru méisurarea sau inregistrarea consumului de api apome-
trele se pot amplasa : @ in caminul de racord ; @ in inciperea statiei
de pompare ; @ in centralele sau punctele termice ; @ in subsolul cld-
dirii, cu conditia asigurdrii unui acces permanent §i usor pentru or-
ganele de exploatare.

Diametrul apometrului va fi de reguld acelasi cu cel al racordului
de apd. Cind diametrul conductei depdseste diametrul maxim al apo-
metrelor ce se produc, se admite montarea mai multor apometre in
paralel, in acelasi cdmin. Caminele de racord se executd conform
STAS 6002, se amplaseazi de reguld in incintd, la limita ei.

B. CONDUCTELE DIN INTERIORUL CLADIRILOR

Traseele conductelor de apa in interiorul cladirii depind de con-
figuratia constructiei, de pozitia obiectelor sanitare ; lungimea con-
ductelor trebuie si fie cit mai micd, iar directia pe cit posibil pa-
raleld cu zidurile sau cu linia grinzilor si stilpilor cladirii §i sd ur-
meze drumul -cel mai scurt pind la punctele de consum care trebuie
alimentate cu apa.

Nu se admit con-
ducte cu trasee ob-
lice fati de pereti
sau plafon, sau ur-
cind prin mijlocul
peretilor. Numai con-
ductele ce coboard
la obiectele sanitare
sau la aparate pot fi
montate departe de
colturi (fig. 5.6).

La stabilirea lo-
cului exact al trase-
elor conductelor tre-
buie sd se {ind sea- . ..
ma §i de celelalte Fig. 56 Traseul conductei prin interiorul cl&dirilor:

. . s 1 — cuvetd (obiect sanitar) ; 2 — conduct ; 3 — coa-
feluri de mstalat,u ductd ee coboard la obiectul sanitar.
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ce urmeazd a se executa, astfel ca toate instalatiile sd poata fi aran-
jate estetic si in modul cel mai judicios. De aceea este recomandabil
ca in aceastd privintd si se colaboreze cu instalatorii de celelalte
specialitdti, eliminindu-se obiceiul vechi dupi care instalatorul care
incepe primul executia isi alege locul cel mai favorabil.

Conductele se pot monta aparent sau ingropate (mascate) sub ten-
cuiala peretilor sau sub pardoseald.

Pentru montarea sub tencuiala peretfilor a conductelor de api, la
executarea constructiei se lasa in pereti santuri (slituri), care pot servi
si pentru alte conducte. Aceste santuri, ca si strdpungerile in ziduri
si plansee pentru trecerea conductelor se prevdd in proiectul con-
structiei, in special pentru coloanele verticale. Sliturile pot fi vizi-
tabile, acoperite cu plici demontabile, sau nevizitabile, mascate cu
tencuiala pe plasid de rabif.

In cazul in care s-a omis a se ldsa la executarea constructiei, san-
turile gi strdpungerile se executd ulterior de citre echipa de insta-
latori, dar acest lucru duce la o marire a prefului de cost si la strici-
ciuni ale constructiei, care necesitd reparatii costisitoare si care pot
duce uneori-la micsorarea rezistentei elementelor respective ale con-

structiei.

Este recomandabil ca santurile executate in zid pentru conducte
sd nu. treacd prin spatele obiectelor sanitare. In acelasi sant din zid
se pot monta impreund conducta de apa rece, conducta de apa calds,
conducta de circulatie, precum si conducta de canalizare. Pentru exe-
cutarea santurilor trebuie ca zidurile sd aibd o anumitd grosime
minima. Cind grosimea peretelui este mai mici si conductele trebuie
totusi ingropate, acestea se monteazid lingd perete si se mascheazi

¢u rabit (fig. 5.7.).
% %'} Fatd de conductele
44 aparente, conductele in-
Q%: : gropate sub tencuiald pre-
L IN~Z  zintd avantajul ci& nu
' diuneazi aspectului este-

3 5 4 tic al incéperilor si eli-

; mind depozitele de praf

a b care se formeazd in cazul
Fig. 5.7. Conducte montate pe coltul camerei : conductelor aparente, insa
@ — conductele de ap# in fata conductei de scur- costul lor este mai ridicat.
gere ; b — conductele ‘de apa si scurgere in linie ; Conductele aparente per-

1 — zidarie; 2 — plasd de rabit; 3 — conductd

de scurgere ; 4 axc%gng;c;%édiéalgg' rece ; ‘6§ — con-- mit in schimb un control
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usor, iar in cazul ivirii unui defect, remedierea acestuia nu este le-
gatd de cheltuieli pentru repararea tencuielilor si zugrdvelilor.

In spitale, crese, cantine si in bucitariile marilor restaurante este
obligatorie montarea ingropatd (mascati) a conductelor.

La traversdrile prin pereti sau plansee, conductele se monteazi
cu tuburi de protectie, care si permitd dilatarea liberd a lor. Spatiul
ramas liber intre feava si tubul de protectie se umple cu un material
izolant, moale. Astfel, in cazul tevilor de otel, trecerile se realizeazd
ca in fig. 5.8, Tubul de protectie cu gulerul din tabla sudat pe el
pentru izolatia hidrofuga (fig. 5.9, a) se fixeazid cu mortar in planseu
inainte de turnarea betonului de pantd sau a mozaicului si execu-
tarea izolatiei hidrofuge.

in cazul conductelor executate din t{evi de PVC, acestea sint tre-
cute in mod aseméndtor printr-un tub de protectie de diametru mai
mare, iar spatiul dintre conductd si tubul de.proteciie se umple cu
pisla minerald, carton, material plastic moale etc. Fard aceste méa-
suri, trecerile conductelor se transformd in puncte fixe, nepreva-
zute, care mai ales in cazul conductelor executate din PVC sau a ce-
lor de apd caldd sint foarte daundtoare.

In cazul instaldrii aparente a conductelor, montarea lor se face
fnainte de tencuirea peretilor, dar se va tine seama de grosimea ten-

cuielii, astfel ca dupa tencuire conductele inclusiv izolatia lor, sa se

|
|
|
|
i
|
a

b
Fig. 5.8. Trecerea conductelor Fig. 5.9. Trecerea conductelor prin plansee ¢
prin pereti : a — cu izolatie hidrofugi ; b — fird izolatie hi-

1 — conductd: 2 — tub de pro- drofugld ; 1 — conductd ; 2 — material plastic de
tecﬁecexgcu%tat d-‘l; tea?fé dee ort)el; etansare (chit) ; 3 — tub de protectie; 4 — su-
3 — chit sau ipsos; & — vatd durd ; § — guler sudat pe tub ; § — plangeu plus
minerald sau material plestic pardoseali.
moale ; § — perete cu fetele fi-

nite.
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afle la o distantd de 3 cm de la suprafata finitd a peretelui. La mon-
tarea ingropatd, conductele, respectiv izolatia lor, vor fi retrase de
la suprafata peretelui cel putin 1 cm.

In interiorul cladirilor industriale in care conductele de api se
amplaseazd sub pardoseald, nu este admisd montarea acestora di-
rect in pdmint, ci numai in canale speciale executate sub pardoseald.
Aceste canale pot fi vizitabile sau nevizitabile. Ambele feluri de ca-
nale se construiesc din ziddrie de caramida sau din beton, inainte
de a se executa pardoseala si se acopera de obicei cu plédci de beton
prefabricate ; peste ele se executd apoi aceeasi pardoseald ca si in
restul incdperii respective.

Conductele de importanta vitald, de exemplu cele care trebuie 34
asigure alimentarea neintreruptd cu apa a numitor procese tehnolo-
gice, se monteazd in canale vizitabile sau in canale acoperite cu ta-
bla de otel striatd. Aceste canale oferd posibilitatea controlarii con-
ductelor de-a lungul intregului lor traseu si permit o intretinere
usoard a conductelor.

Canalele sub pardosealid se executd in general paralele cu peretii
sau avind o directie perpendicularad pe pereti.

Conductele care se monteazd sub ni-
: —r— velul pivnitelor sau sub pardoseald se vor
/r aseza la o adincime maxima de 30 cm sub
= 1 acestea.

/
/] I Montarea retelei interioare de alimen-
oo // —— tare cu apa se incepe cu conducta princi-
|1 o1 . pald de dis.tributie, .sevcontinué apoi cu
o A oo coloanele si se termind cu conductele de

legatura la punctele de consum.

!
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1. SISTEME DE DISTRIBUTIE DIN CLADIRI
DUPA FORMA RETELEI DE DISTRIBUTIE

f

1

Caracteristicile constructive ale cla-

~ AN z A 7
VA TAY \%

5
o
/ ~

Fig. 5.10. Schema de insta-
latie arborescenti :
1 — conductd principald de
distributie ; 2 — conducti de
bransament ; 3 — coioani ;
4 — robinete de frecere pe co-
loana de distributie ; 5 — ro-
binete de inchidere cu golire

e coloane ; 6 — conducte de -

legdturd la punctele de* con-
sum ; 7 — puncte de coasumn.
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dirii influenteaza in mare masura pozitia
conductei principale de distributie i
poate fi clasificatd dupd mai multe cri-
terii :

a. Sistem de distributie arborescent.
Se prevad conducte principale de distri-
butie cu ramificatii arborescente, atunci
cind poate fi admisa intreruperea alimen-
tdrii cu apa in caz de avarii si prin intre-



ruperea de scurtd duratd a
functiondrii conductei in vede-
rea reparatiilor nu se provoaca
decit dezagramente temporare
pentru consumatori ;

b. Sistem de distributie ine-
lard, In cladiri unde este ne-
necesard asigurarea distribu-
tiei apei fara intrerupere, cit si
forma si intinderea mare a cla-
dirii se impune prevederea unei
conducte principale de distri-
butie in circuit inchis, care per-
mite scoaterea din functiune a
unei portiuni din conductd in
caz de defectare, prin mane-
vrarea robinetelor de trecere,

fard a intrerupe functionarea

AN

f
l
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|
l
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!
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Fig. 5.11. Schem3 de instalatie inelard
(semnificatia notatiilor ca in fig. 5.10).

intregii conducte, precum si in toate cazurile in care N.P.S.I. impune

aceasta solufie ;

c. Sistem de distributie mixt, Este alcituit din retele partial ine-
lare si partial arborescente si se recomandd a se folosi in cazul in
care trebuie imbinate conditii de sigurantd cu economicitatea so~

lutiei.

|

1

W\
N

Fig. 5.12. Schema de instalatie mixtd (semnificatia notatiilor
ca In fig. 6.10).



Fig. 5.13. Schemi de
distributie inferioara :
1 — conductd de bransa-
ment ; 2 — robinete de tre-
cere ; § — apometru ; 4 —
.clapetd de retinere; § —
conductd principald de dis-
+4ributie ; 6 - coloane ;
7 — conducte de legiturd
‘Ja punctele de consum ;
£ — puncte de consum ;
9 — robinete de trecere cu
golire pe coloane.

2. SISTEM DE DISTRIBUTIE DIN CLADIRI
DUPA POZITIA CONDUCTELOR PRINCIPALE
DE DISTRIBUTIE (FATA DE INSTALATIA

INTERIOARA DE ALIMENTARE CU APA)

a. Distributie inferioara. Pozitia conduc-
tei principale de distributie se afld la partea
inferioard a coloanelor, sub tavanul subso-
lului sau in canale speciale sub pardoseala
parterului. Sistemul cu distributie inferioara
este cel mai mult folosit. Distributia inferi-
oard, cu asezarea conductelor sub pardo-
seald, in canale comune si pentru alte con-
ducte sau in canale speciale acoperite cu
plici demontabile este utilizatd de obicei in
cladirile industriale fard subsol, iar cea cu
asezarea conductelor sub plafonul subsolu-
lui se utilizeazi de obicei in cladirile social-
culturale si de locuit ;

b. Distributia superioard, Pozitia con-
ductei principale de distributie se afld la
partea superioard a coloanelor (in pod sau
sub tavanul ultimului etaj). Sistemul de

distributie superioard este folosit in special la clddirile industriale
fard subsol, conductele montindu-se sub tavanul halelor, ceea ce

prezinti avantajul cd se elimind
constructia canalelor sub pardoseald.

Distributia superioara prezinta o
serie de dezavantaje: @ pericolul
de inghet al conductelor montate in
pod ; ® aspect inestetic al conduc-
telor montate sub tavanul ultimului
etaj; @ posibilitatea de inundare a
etajelor ; @ intretinerea mai dificild;

c. Distributie la clddiri foarte
inalte. Conductele de distributie
pentru alimentarea zonelor superi-
oare se vor prevedea in cadrul unor
nivele tehnice, avind asigurate con-
ditii de acces permanent pentru per-
sonalul de intretinere, precum si de

evacuarea rapidd a apelor prove-
nind de la eventualele defectiuni.
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Fig. 5.14. Schemd de distributio
superioara :
1 — conductd de bransament ; 2 —

robinete de trecere ; 3 — apomeiru ;

4 — clapetd de refinere ; 5 — con-~

ductd principald de distributie ; 6 —

coloane ; 7 — conducte de legiturd

la punctele de consum ; 8 — puncia
de consum.



3. SISTEME DE
DISTRIBUTIE DIN
CLADIRIDUPA REGIMUL
DE PRESIUNE

Reteaua de distri-
butie a apei se poate
realiza pentru una sau
mai multe zone de pre-
siune, prin retele sepa-
rate. Zonificarea pre-
siunii pe verticalid se
face in functie de inal-
{imea cladirilor, respec-
tind conditia presiunii
maxime de 60 m H,O
pentru fiecare zond de
presiune,

Se poate adopta
schema de distributie
cu 3 zone de presiune,
ca de exemplu :

— zona I, pentru
cladiri cu P-4 nivele,
cu alimentarea directd
din reteaua publics ;

— zona I, cu statie
de ridicarea presiunii,
pentru cladiri cu P+10
nivele ;

— zona III, cu statie
de ridicarea presiunii,
pentru cladirimai inalte,

4. SISTEME DE .
DISTRIBUTIE DIN
CLADIRI DUPA TIPUL
INSTALATIEI DE
RIDICARE A PRESIUNII
APEI

a. Instalatii de pom-
pare, Se poate folosi
presiunea  disponibila
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Fig. 5.15. Schem3 de alimentare cu api la cli~
diri cu peste 10 niveluri :

1 — pompe de api ; 2 — rezervor tampon ; 3 — contor:

de apd ; 4 — hidrofoare pentru zona I ; 5, 6 — hidro-

foare cu aer pentru zonele II si 7II ; 7, 8 — hidrofoare-

cu api pentru zonele II gi III ; 9, 10 — conducte de aer

pentru hidrofoarele cu apa- ale zonelor II §i III; 11 —
coloane pentru apa.



din reteaua publicd ; nu este permanentd sau periodic insuficienta.
Folosirea acestei scheme este rafionald numai la un consum uniform
de apa. In orele de presiune ridicatd, distributia se face direct sub
presiunea retelei publice, iar in pericada de presiune scidzuta, intrd
in funcfiune pompa care se instaleazd pe o conductd de ocolire. O
clapetd de retinere impiedicd trecerea apei din reteaua interioard in
cea exterioard in timpul functionarii pompei ; :

b. Statii de hidrofor. Statia de hidrofor se deosebeste de instala-
tiile de pompare sau de instalatiile cu rezervor de indltime si pomp4,
prin faptul ca rezervorul de iniltime este inlocuit cu un rezervor sub
presiune, care se poate instala in orice punct al cladirii (de obicei in
subsol). Partea inferioard a rezervorului contine apd, iar partea
superioard, aer comprimat. Dacd in urma consumului de apd pre-
siunea din rezervor a scizut, atunci prin intermediul unui dispozitiv
de automatizare, pompa intrd in functiune. Ea alimenteazd cu apa
reteaua si rezervorul, oprindu-se cind presiunea in rezervor a atins
© anumitd valoare maximi. Schemele de distributie cu. hidrofor pre-
zinta o serie de avantaje, fatd ide schemele de distributie cu rezer-
voare de indltime (amplasare mai ugoard a rezervorului, asigurarea
unor conditii mai bune de pastrare a apei etc.) ;

=
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¥ig. 5.16. Schem# de distributie
<cu pompd pentru ridicarea pre-
siunii :

1 — conductd? de brangament; 2 —
gobinete de trecere (oprire) ; 3 — apo-
metru ; 4 — robinete de trecere cu
golire ; 5§ — pompd ; 6 — clapetd de
retinere ; 7 — conductd principald de
distributie ; 8 — coloane verticale ;
9 — conductd de legdturd la punctele
de consum : 10 — puncte de consum;
11 — conductd de ocolire.
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Fig. 5.17. Schem# de distribuiie a apei cu

hidrofor :
1 — conductd de bransament ; 2 — conductd de
ocolire ; 3 — apometru ; 4 — clapetd de reti-

nere ;: § — pompd ; 6 — rezervor sub presiune ;
7 — conducti de aer comprimat ; 8 — robinet
de trecere (oprire) ; 9 — robinet de trecere cu
golire ; 10 — conductd principald de distribu-
tie ; 11 — coloane verticale ; 12 — conductd de
legdturd la punctele de consum ; 13 — puncte
de consum. N



c. Rezervoare de inal{ime. Rezervorul de indltime se foloseste in
cazurile in care presiunea in reteaua publicd este permanent sau pe
perioade lungi insuficientd pentru functionarea normald a tuturor
robinetelor, iar functionarea neintreruptd a pompei nu este rationald
din cauza consumului foarte variabil.

Pompa porneste sau se opreste automat, in functie de nivelul apei
din rezervor. O conductd de ocolire asigurs, in cazul defectérii pom-
pei, alimentarea directd a instalatiei de la reteaua publici, alimen-
tare care poate fi partiald sau totald, in funciie de piesiunea din acea
retea :

d. Distributia apei cu doud zone. ‘Aceastd distributie se folosesgte
in cazul in care intr-o cladire la nivelurile inferioare (subsol, parter
si primul etaj) sint instalatii cu mari consumatori de api (dusuri,
spalatorii etc.), iar presiunea retelei publice ‘poate asigura functio-

v/
£ .
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I

0

0
123 ¢4

28
Fig. 5.18. Schemi de distribuiie a

Fig. 5.19. Schemi de distributie a apei

apei cu rezervor de iniltime §i cu
pompa :
1 — conducti de brangament ; 2 — robi-
net de trecere (oprire) ; 3 — apometru ;
4 — robinet de trecere cu golire ; § —
pompd ; 6 — clapetd de retinere ; 7 — ro-
binet cu plutitor ; 8§ — coloani de alimen-
tare a rezervorului si a retelei de distri-
butie ; 9 — rezervor de in#ltime ; 10 —
conductd principald de distributie ; 11 —
.coloane verticale ; 12 — conducti de le-
gaturd la p\.mctele de consum ; I3 -
puncte de consum ; 14 — conductd de
ocolire.

cu doud zone :

1 — conductd de bransament ; 2 — apome-
tru ; 3 — clapetd de retinere ; 4 — pompé :
§ — rezervor sub presiune ; 6 — robinet de
trecere (oprire) ; 7 — robinet de trecere cu
golire ; 8 — conducti de aer comprimat ;
9 — coloand pentru alimentarea zonei II ;
10 — conductid de distributie zona II ; 11 —
coloane verticale zona II ; 12 — conductd de
aistributie zona I ; 13 ~— coloane verticale
zona I ; 14 — conductd de legdturd la punc-
tele de consum ; 15 — puncte de consum.
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narea normald a punctelor de consum de la aceste nivele, alegerea
uneij scheme cu o singuré zond ar fi neeconomica.

In acest caz se va alege schema cu dous zone de alimentare,
pentru nivelurile inferioare alimentarea se face direct din conducta
publicd, iar pentru nivelurile superioare de la o statie de ridicare a
presiunii (hidrofor). La nevoie, prin deschiderea robinetelor R, se
poate alimenta intreaga cladire de la statia de ridicarea presiunii
adoptatd in cazul schemei cu doua zone.

4. SISTEME DE DISTRIBUTIE DIN CLADIRI
DUPA SCOPUL INTREBUINTARII APEI (FELURILE DE CONSUM)

a. Consum menajer. Instalatii de alimentare cu apd rece si caldd.
b. Consum industrial. Instalatii de alimentare cu apd rece.
c. Combaterea incendiilor. Instalatii de alimentare cu apd rece.

C. INSTALATII INTERIOARE PENTRU PREPARAREA
APEI CALDE

Clasificarea instalatiilor de apa calda se face dupi felul cum se
realizeazé incélzirea, dupa locul de amplasare a aparatului producitor
de apd calda faiad de punctele de consum.

1. INSTALATII INTERIOARE PENTRU PREPARAREA APEI CALDE
DUPA AMPLASAREA APARATULUI

a. Local, Aparatul producédtor de apd caldd este amplasat lingé
focul de consum, de exemplu : cazanul de baie, cazanul de fiert
rufe ete. ;

b. Central., Aparatul producdtor de apd caldd este amplasat in-
tr-un - anumit loc in constructie, de obicei in sala cazanelor, urmind
ca apa calda sd fie transportati la punctele de consum din clidire.
Distributia apei calde de la instalatia de preparare pini la obiectele
sanitare se realizeazd cu ajutorul conductelor de distributie, care
urmeazd de reguld acelasi traseu ca si conductele de apa rece.

2. INSTALATII INTERIOARE PENTRU PREPARAREA APEI CALDE
DUPA FELUL CUM SE REALIZEAZA INCALZIREA APEI

a. Incalzire directd. Aparatul producidtor de apd caldd primegte
céaldura direct de la combustibilul care arde intr-un focar propriu
sau de la o rezistentd prin care trece curent electric, in general insta-
latii mici executate cu cladiri cu incalzire locala.
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b. Incalzire indirectd. Utilajul pentru preparat apd ealdi folo-
seste cdldura datd de o sursd exterioard, prin intermediul unor fluide
incalzitoare care circuld prin serpentinele montate in interiorul apa-
ratelor pentru preparat apa caldi, apa rece preia cidldura de la ser-
pentini si astfel incidlzitd este tramsportatd gpoi la punctele de con-
sum. Din .categoria aparatelor de preparare a apei calde cu incilzire
indirecta, fac parte boilerele si aparatele de contracurent. Cu fluide
incélzitoare se folosesc : aburul, apa caldé si apa supraincilzita.

3. SURSE DE CALDURA

a; Surse comune. Instalatii prevdzute in principal pentru alte
scopuri si care pot furniza si energia caloricd necesard pentru pre-
pararea apei calde, de exemplu : masinile de géitit, cazanele de fiert
rufe, instalatiile de incalzire centrala, retele de termoficare etc. ;

b. Surse speciale, Instalatii anume previdzute pentru prepararea
apei calde, cum sint cazanele de baie, cazan cu vas de ruperea pre-
siunii, cazanele de abur si cele de apd calda, sobele de baie cu gaze
si incdlzitoarele de baie electrice ;

c. Surse secundare de energie (deseuri termice), Surse de energie
a caror cdldura se poate recupera, cum sint gazele arse de la cup-
toarele industriale sau de la motoarele cu combustie internd, aburii
evacuati din turbinele centralelor termoelectrice, apa caldi evacuati
de la diverse procese tehnologice etc.

D. PREPARAREA APEI CALDE PRIN INCALZIREA DIRECTA

1. APARATE PENTRU PREPARAREA APEI CALDE LOCAL
SI CU INCALZIRE DIRECTA

Aparatele pentru prepararea apei calde local si cu incdlzire direct8
cuprinde urmaitoarele parti :® aparatul pentru prepararea apei calde §
@ conducte si armdturi necesare alimentdrii cu apd rece.

Caldura necesara prepardrii apei calde poate fi obtinutd prin arde-
rea combustibilului solid sau lichid, gaze sau electricitate. Dupa natura
combustibilului folosit, aparatele au forme constructive diferite.

a. Cazane de fiert rufe (cotloane), Cazanul de fiert rufe (cotlon}
este cea mai simpla instalatie de preparat api caldi, este format din-
tr-un cazan (recipient) montat pe un postament metalic sau din zida-
rie, racordat la cosul de fum, recipientul fiind alimentat cu apa rece
de la un robinet dublu servici cu furtun, sau un robinet cu brat
basculant. Se prevede in spalétorii din cladirile mici de locuit.
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Fig. 5.20. Cazan de fiert
rufe cu manta dubla :

1 — cazan ; 2 — nmdanta du-
bld ; 3 — postament cu fo-
car si cenugar ; 4 — rezer-
vor de ruperea presiunii si

de expansiune ; 5 — de la
reteaua .de api rece a cla-
dirii ; 6 — conducta de ali-
mentare a mantalei duble :
7 — robinet cu brat bascu-
lant ; 8 — conductda de ex-
pansiune ; 9 — conductd de
apd caldi (spre albia de
spélat).

c. Cazane de baie,

Apa calda preparatéd in aceste cazane este
luatd cu mina cu ajutorul unei céni sau cal-
dari si dusd la locul de consum. Combustibi-
lul folosit poate fi lemne, cirbuni sau gaze.

b. Cazanul de fiert rufe cu manta dubla.
Cazanul de fiert rufe cu manta dubla se
monteazd in spaldtorii manuale la locuinte
cu mai multe apartamente, la crese, gra-
dinite, cdmine etc.,, aceste cazane avind
avantajul fatd de cele simple cd pe linga
fierberea rufelor in cazanul propriu-zis, in
mantaua dubld se prepard apa caldd nece-
sard spalatului la albie,

Alimentarea cu apd rece de la reteaua
de apa a cladirii se face prin intermediul
unui vas de ruperea presiunii, cu robinet cu
plutitor, montat deasupra cazanului, la pla-
fon. Vasul de ruperea presiunii serveste si
pentru expansiunea apei din mantaua dubla.
Combustibilul folosit poate fi lemne, cérbuni
sau gaze.

Cazanul de baie serveste la prepararea apei

calde pentru o singurd baie, este executat din tabld decapatd cu im-
bindrile sudate si emailat, cu capacitatea de 95 1. In interior are trei
tevi de fum care asigura o suprafati mare de incalzire (0,755 m?).
Cazanul se asazd pe o sobd de fonta, focar §i cenusar. Combustibilul
folosit poate fi lemne, carbuni sau gaze.

Acest cazan serveste exclusiv pentru prepararea apei calde local,
numai pentru o singurd baie din apartamentele cladirilor care nu au

o instalatie de prepararea apei calde
centrald. Pe cazan se monteazd o ba-
terie amestecdtoare prevadzutd cu dus
fix.” Alimentarea cazanului cu apd se
face pe la partea inferioard, respectiv
prin robinetul de. apd calda al bateriei
amestecdtoare, iar apa caldd iese din
cazan pe la partea superioard, ajun-
gind, fie la para dusului, fie la gura de
in cada de baie,
se manevreazi

scurgere a bateriei
dupd cum

bateriei amestecitoare.
intotdeauna plin cu apa, el se afli sub
presiunea refelei de alimentare cu apa
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1 — cazan ; 2 — scba cazanului ;

3 — cadi: 4 — baterie ameste-

cétoare : 5 — racord de apdrece
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Fig. 5.22. Cazan cu vas de rupere de presiune :

1 — cazan : 2 — vas de rupere de presiune cu robinet cu plutitor ;

3 — lavoare ; 4 — dusuri; 5 — de la reteaua de apa rece a cla-

dirii ; 6 — conductd de alimentat cazanul de la vas ; 7 — conducid

de apd caldd spre punctele de consum ; 8 — conductd de expan-
siune ; 9 — preaplin.

numai in timpul functiondrii lui, excesul de api rezultat prin dila-
tarea ei in timpul incilzirii are loc prin para dusului.

Important : inainte de aprinderea focului in sobd trebuie verificat
dacd cazanul este plin cu apd, pentru a nu produce defectiuni prin
arderea fundului cazanului.

d. Cazane cu vas de rupere de presiune. Aceste cazane se prevad
atunci cind este necesard alimentarea cu api caldéd a mai multor obi-
ecte sanitare. Se folosese in clddiri de locuit, clédiri industriale,
cidmine etc., cind nu existi instalatie de incdlzire centrald sau alt
mijloc pentru prepararea apei calde. Apa se poate incalzi in acest
cazan pina la 90°C. Cazanul este alimentat cu apé rece printr-o con-
ducta de la vasul (rezervorul) de rupere a presiunii amplasat la in3l-
time convenabild, pentru alimentarea tuturor punctelor de consum.
Vasul primeste apa rece de la conducta de distributie a apei din
clddire prin intermediul unui robinet cu plutitor. Apa caldi este dis-
tribuitd la punctele de consum printr-o conductd racordaté la partea
superioard a cazanului. Din conducta de apa calda, imediat la iesi-
rea din cazan, se prevede o ramificatie care se prelungeste pind la
rezervorul de inaltime. Rolul acestei conducte, denumitd conducta
de expansiune, este de a asigura cazanul impotriva suprapresiuni-

lor care s-ar putea crea prin dilatarea apei incilzite. In mod curent
aceste cazane se construiesc pentru combustibil solid, la cerere se
pot amenaja pentru arderea cu gaze.

e. Incilzitoare de apa cu gaze. Incilzitoarele sint aparate de uz
casnic care asigurd obfinerea rapidi si economicd a apei calde pen-
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tru scopuri menajere (bucitéirie sau baie) ; sint aparate cu incilzire
directd fara acumulare. Aparatul este prevazut cu un dispozitiv auto-
mat de aprindere si de reglare a debitului de gaz, ceea ce permite
prepararea apei calde in mod continuu §i pe masura cresterii consu-
mului. Aparatul se racordeazd la cos pentru a permite evacuarea
gazelor arse.

f. Incalzitoare electrice de preparat apd calda local. Acestea sint
rezervoare inchise, in care se introduc rezistente electrice, prin
care trece curent electric ce se transformd in cdlduri. Rezervorul de
apa este prevazut cu conducte de alimentare cu apa rece si de distri-
butie a apei calde. In rezervor se afla corpurile incélzitoare respec-
tive (rezistentele) si regulatorul de temperaturd automat.

g. Injectoarele, Injectoarele sint aparate cu ajutorul cirora se
poate obtine apd calda in rezervoare prin amestecul apei reci cu apa
supraincalzitid sau aburi.

Injectoarele se folosesc acolo unde apa este durd sau la amestecut
cu lichide care contin diferite substante, de exemplu : la bédile cu acid
carbonic etc.

Injectoarele au diverse forme, in principiu ajutajele sint imbra-
cate intr-o manta cilindrici unde se face amestecul intre apa rece cu
aburi sau apd supraincilzitd. Din cauza condensidrii neuniforme 2
aburului in masa apei, se produc zgomote tari si suparitoare {troz-
nituri) si din acest motiv folosirea acestor aparate nu se recomanda
decit in industrii, Zgomotele sint cu atit mai mari cu cit temperatura
initiala a apei din rezervor este mai scdzutd. Injectorul fiind montat
la partea de jos a rezervorului, apa care umple injectorul stid sub
presiunea nivelului superior al apei din rezervor, de aceea aburul
sau apa supraincilzita trebuie sé aibd la rindul lor o presiune mai ri-
dicatd decit indl{imea coloanei de apa din rezervor.

2. SERPENTINE IN FOCARUL MASINII DE GATIT

Serpentinele sint instalatii folosite la bucétiriile de la cantine,
bufete si restaurante mici care nu sint previzute cu incélzire centrala,
apa calda necesard spédlarii vaselor si altor scopuri menajere se poate
prepara cu ajutorul unei serpentine montata in focarul masinii de
gatit. Instalatia este alcdtuiti dintr-o refea care asigura transportul
cildurii de la gazele arse din focarul masinii de gatit la rezervorul de
apa, reteaua este formatd din serpentina montatd in focarul masinii
de gatit si conductele de legatura intre serpentina §i rezervor.

Apa preia cidldura de la gazele arse, o transporta si o cedeazd apei
reci din rezervor. Pentru evitarea formarii unei suprapresiuni prin
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dilatarea apei incilzite in serpentina fo-
carului, se prevede un vas de expansi-
une cu un robinet cu plutitor.

Circulatia apei intre focar si rezer-
vor se face prin gravitatie (termosifon),
datoritd diferenfei dintre greutatea spe-
cifica a apei racitad din rezervor (sau in
serpentina boilerului) si a apei incélzite Fig. 5.23. Serpentind de incal-
in focar. zire in foca}?: masinii de

a. Serpentine. Acestea se construiese  ; _ ge1a rezef:,‘ot.u{ de apd caldd:
astfel incit sa inconjoare focarul masi- 2 — la rezervorul de apd caldd :
nii de gatit pe trei péarti, cu exceptia nei: 4 — caramida.
partii frontale si se amplaseazi pe zida-
ria de samota a focarului. Spatiul focarului nu trebuie micsorat prin
introducerea serpentinei. Conductele de legéturad dintre serpentini si
rezervorul de apd caldé este bine sd se scoatd prin peretii laterali
sau prin spatele masinii de gatit.

Imbinérile dintre serpentina din focar si conductele de legitura
trebuie sd se execute in afara focarului. Serpentinele sint formate
din mai multe bucle pe partile laterale ale focarului, citeodatd buclele
pot avea una sau mai multe ramuri §i in partea frontals, cu conditia
sd nu micsoreze deschiderea usii masinii de gatit.

Pentru a se inlesni circulatia apei prin serpentina din focar, sub
serpentind se asazd, intr-o parte a ei, o cdrdmida cu indltimea egald
cu grosimea tevii sau serpentinei plus distanta dintre doud aripi
suprapuse ale serpentinei. In acest mod toate portiunile drepte ale
spirelor (bucle) serpentinei vor fi putin inclinate fati de vatra foca—
rului orizontala.

Serpentina se monteazi in focar astfel ca sd aibd o suprafatd cit
mai mare in contact cu flacirile sau cu gazele arse. In general ser-
pentina se construieste pentru a se desfisura pe trei laturi ale foca-
rului, l4sind libera latura din fati, prin care se alimenteazd focarul cu
combustibil. Focarul trebuie executat ceva mai mare, pentru ca prin
asezarea serpentinei sd nu fie micgorat prea mult. Serpentina trebuie
sa nu impiedice dezvoltarea normald a flicérilor si sd nu micsoreze
sectiunea canalelor de fum. Pentru aceasta este recomandabil ca intre
buclele (spirele) serpentinei si existe o distantd de cel putin 10—
30 mm, pentru ca gazele arse din focar si poati trece usor prin spa-
{iile dintre ramurile buclelor si curadtirea acestor spatii s se poatid
face usor. Serpentinele se consutriesc din tevi de otel trase, prin in-
doirea acestora la cald. Diametrele tevilor din care se executd serpen-
tinele sint cuprinse intre 3/4” si 1 1/2”,
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Avantajul apreciabil al serpentinelor consta in usurinfa mont#Fit
lor.

Acumularea apei calde se poate face in doud moduri : @ in rezer-
vor deschis ; ® in rezervor inchis (boiler).

b. Rezervoare deschise de inaltime pentru apd caldd, Apa se in-
calzeste in serpentina montatd in focarul masinii de gatit, circulatia
apei intre serpentind si rezervorul de inaltime avind loc datoritd dife-
rentelor dintre greutatile specifice ale apei din serpentina si rezervor.

Serpentina se leagd la rezervorul de inaltime si acumulare care
are si rolul de vas de expansiune, asefel ca apa rece sd fie adusa la
partea de jos a serpentinei, iar apa incalzita s iasid pe la partea
superioard, fara a forma saci de aer.

c. Rezervoare inchise (boiler). Apa caldd pentru consum se ia din
rezervorul de indliime. Boilerele sint rezervoare sub, presiune, i
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Fig. 5.24. Srhema instalatiei
de preparat apd caldi cu

Fig. 5.25. Schema instalatiei de pre-
parat apa cald3d cu rezervor inchis

rezervor deschis :

1 — serpentind in focarul masinii
de gitit; 2 — rezervor deschis ;
3 — rezervor de expansiune si
alimentare cu api rece ; 4 —con-
ductd de apéd rece de la rezervo-
rul de acumulare si serpentind :
5 — conductd de apid caldd de
1a serpentind la rezervorul de
acumulare ;: 6 — de la reteaua de
apA rece a clidirii: 7 — con-
guctd de apd caldd; 8 — con-
ducta de apa rece; 9 — puncte
de consum ; 10 — cdrdmida.

156

(boiler) :

1 — serpentind in focarul masinil de
gitit : 2 — boiler ; 3 — rezervor de ex-
pansiune ; 4 — conductd de apd rece de
la serpentina boilerului la serpentina din
tfocar ¢ 5 — conductd de apd calda de
la serpentina din focar la serpentina
boilerului ; 6 — de la reteaua de apd
rece a clidirii: 7 — conductd de ap¥
caldd ; 8 — conducte de apd.rece : 9—
puncte de consum ; 10 — cdrimidd 3
i1 — ventil de retinere ; 12 — ventil de
siguranta.



care se prepara apa caldd. Se alimenteazi cu apa rece de la insta-
latia interioard de apd. Apa caldi ajunge la punctele de consum sub
presiunea retelei de api rece.

Reteaua pentru transportul cdldurii, necesard incalzirii apei, este
fermatd dintr-o serpentind montatd in focarul masinii de gitit si o
serpentind montatd in rezervorul in care se géseste apa care trebuie
incalzita si conductele de legéturd intre cele doud serpentine. Pentru
evitarea formdrii unei suprapresiuni prin dilatarea apei incilzite in
serpentina focarului, se prevede un vas de expansiune montat intre
cele doud serpentine.

Circulatia apei intre focar si boiler se face prin gravitatie, datorita
diferentei dintre greutatea specifica a apei ricite in serpentina boile-
rului si a apei incdlzite in focar. In acest scop boilerul se asaza dea-
supra focarului, iar conductele sint previdzute cu pantd in sensul de
circulatie a apei. Vasul de expansiune, montat lingd boiler si avind
legéturile intre cele doud serpentine, este previzut cu un robinet cu
plutitor, racordat la refeaua de apa rece, cu ajutorul cédruia se com-
pleteazd cantitatea de apd evaporatd din circuitul de incélzire.

E. PREPARAREA APEI CALDE PRIN INCALZIRE INDIRECTA.
SCHIMBATOARE DE CALDURA

Aceste instalatii sint rezervoare cu acumulare de apa caldi sau
fara acumulare de apa caldd cu schimbdtoare cu contracurent.

Instalatiile pot fi previzute cu rezervoare de acumulare de apa
calda deschise (fig. 5.26) sau cu rezervoare inchise (fig. 5.27) care acu-
muleaza cédldurd prin ridicarea temperaturii apei pe care o contin.

Un sistem simplu de instalatie pentru prepararea apei calde prin
incélzire indirectd este cea aritatd in fig. 5.25, prin care circula apa
ce se incdlzeste in serpentina din focarul masinii de gatit.

Rezervoarele deschise sau inchise pentru acumulare de apé calda
sint necesare atunci cind consumul de apd calda este variabil.

a. Rezervoare deschise. Rezervoarele deschise sint folosite la bai
publice, in unele industrii si la stabilimente balneare care folosesc
apa caldi saratd, sulfuroasa, carbo-gazoasa etc.

Rezervoarele pot fi de constructie usoard, deoarece nu sint sub
presiunea retelei de apa si pot fi executate in orice marime, dimen-
siunile lor fiind dictate numai de conditiile locale de amplasare, ele
se construiesc la fel ca si cele pentru alimentare cu apé rece. Se insta-
leazd in partea superioara a cladirii, la fhéltimea determinatd prin
calcul (astfel ca toate robinetele de serviciu pentru apa caldd sa
lucreze cu presiune suficienta.
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Fig. 5.26. Prepara-

Tea apei calde in-

direct cu rezervor
deschis :

1 — rezervor; 2 —
rezervor de alimen-
tare cu robinet cu
wlutitor : 3 — con-
ductd de bransa-
ment : 4 — conduc-
ta principald de dis-
‘tributie ; 5§ — co-
loane verticale ; 6 —
conductd de lega-
turd la punctele de
consum ; 7 — punc-
te de consum ; 8 —

de la sursa de in-
cdlzire a serpenti-
nei.
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Fig. 5.27. Prepara-
rea apei calde in-

direct cu rezervor
inchis (boiler) :

1 — hoiler ; 2 — cla-
‘petd de retinere ;
.3 — conductd de
bransament ; 4
conductd principald
de distributie; 5 —
-coloane  verticale
6 — conductd de le-
wglturd la, punctele
de consum; 7 —
puncte de consum ;
8 — de la sursa de
incalzire a serpen-
tinel.
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Serpentinele din rezervoarele deschise se mon-
teazd pe fundul rezervorului. Rezervoarele des-
- chise pot fi controlate mai usor decit cele inchise
si permit schimbarea usoard a pieselor degradate.
Rezervoarele se izoleaza termic contra pierderilor
de cildura.

b. Rezervoare inchise sub presiune. Rezervoa-
rele inchise, numite boilere, servesc la prepara-
rea si acumularea apei calde.

Avantajele boilerelor fatd de rezervoarele des-
chise sint - @ amplasarea boilerului nu depinde de
nici o conditie, deci nu trebuie sd fie deasupra ulti-
mului robinet de serviciu, deoarece functioneazd cu
presiunea retelei de apd rece ; @ la intreruperea
consumului de apd caldd, circulatia apei intre boi-
ler si robinetul de serviciu la instalatiile mici si
mijlocii este mai usor de realizat, deoarece boile-
rele de obicei se monteazd in subsol i circulatia se
poate face prin gravitatie, nefiind necesare pompe
de circulatie.

Boilerele sint rezervoare cilindrice si pot fi
montate in pozitie verticald sau orizontala.

Forma boilerelor este foarte variata : @ boilere
orizontale fdrd git, cu capacitatea intre 100 si 800"
litri ; ® boilere orizontale cu git, cu capacitatea in-
tre 1000 si 5000 litri, acestea sint boilere cu ser-
pentind ; @ boilere cu manta dubld, fluidul incil-
zitor circulind prin spatiul dintre cele doud man-
tale, aceste boilere sint rar folosite, avind in ve-
dere executia lor greoaie si rezistenta slabd a man-
talei exterioare ; @ boilere cilindrice verticale, cu
serpentind. _

c. Schimbatoare de cdldura fara acumulare.
Schimbé&toarele de cdldurd fard acumulare sint
aparatele de contracurent. Ele se folosesc atunci
cind consumul de apid caldid aproape uniform si
deci nu este nevoie de acumulare de apid calda,
cum este cazul deseori la instalatiile de preparat
apa caldi in cladirile industriale, la bé&i publice
ete. '

Schimbatorul de caldurd farda acumulare se
compune dintr-un cilindru executat din tabld de
otel, prevazut in interior cu o serpentind alcatuitd



dintr-un méanunchi de tevi. La unele constructii, fluidul incalzitor
circuld in exteriorul fevilor, iar apa de incdlzit prin tevi, la altele,
apa circuld prin exteriorul manunchiului de fevi si fluidul incalzitor
prin {evi. Serpentina se executd din tevi de otel trase sau din fevi
de cupru.

Schimbétoarele de céldurd fara acumulare pot fi instalate atit in
pozitie orizontald, cit si in pozifie verticals, insi intotdeauna trebuie
ca circulatia apei §i a fluidului incalzitor si aibd sensuri contrarii.

Aparatele de contracurent pot fi construite pentru diferite capaci-
tati. In unele cazuri, schimbitoarele fira acumulare se folosesc im-
preund cu boilerele, rolul acestora din urmé fiind de a acumula o
cantitate de apa calda ca rezerva pentru perioadele scurte de consum
maxim de apa calda.

d. Baterii amestecatoare. In general amestecul apei calde cu apa
rece se face local la obiectele sanitare cum sint : lavoare, dusuri, cazk
de baie etc., cu ajutorul bateriilor amestecitoare individuale, incon-
venientul acestor baterii constind in aceea ci se pot produce accidente
prin opdrire din cauza manevririi gresite a robinetelor, mai ales
atunci cind apa caldi ajunge la aceste baterii la temperaturi ridicate
pini la 90—100°C.

Pentru evitarea acestui neajuns se utilizeazi baterii amestecatoare
care sint aparate cu ajutorul cirora se face amestecul intre apa fier-
binte (60—100°C) cu apa rece in vederea obtinerii apei calde la tem-
peratura de utilizare la punctele de consum (40°C).

Bateria amestecdtoare sau bateria limitatoare de temperaturs
pentru protectia contra accidentelor (opéarire) se foloseste la grupuri
sociale industriale, bdi publice, organizare de santier, instalatii spi-
talicesti, crese, gradinite, internate, cimine, grupuri sociale in con-
structii turistice etc.

b}
J 34
R— N
e 2

Fig. 5.28. Baterie amestecitoare :

1 — corp baterie ; 2 — capac corp ; 3 — sudurd : 4 — mufd racord apd ames-

tecatd ; § — stut scurt cu manson termometru: 6 — capac tub; 7 — tub-

amestecdtor ; § — mufd racord apa rece ; 9 ~ flansd rotundi platd ; 10 — gar-

niturd ; 11 — flanse ; 12 — surub hexggonal: 13 ~— mufd redussd racord apa
caldi.
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Bateria este echipatd cu organe de trecere si inchidere si de mésu-
rare a temperaturii apei amestecate (termometru).

In functie de spatiul disponibil, pozitia de functionare poate fi
orizontald sau verticala.

In cazul folosirii ca baterie limitatoare de temperaturs, reglarca
temperaturii se poate face si prin actionare automatd. O solutie foarte
practici este ca apa caldd de utilizare la obiectele sanitare furnizata
de bateriile amestecdtoare montate central, sd furnizeze apa caldi la
40°C, iar la fiecare punct de consum si se monteze baterii ameste-
catoare individuale {doud robinete) pentru ca persoanele care utili-
zeazd aceste baterii sd poatd potrivi temperatura apei calde dupa
dorinta.

Bateria ardtatd in fig. 5.28 este luatd din catalogul de subansam-
bluri, caiet II, instalatii editat I.S.A.R.T. si LP.C. 1971, detaliu
IP.C.T.-tip 31/090 aprobat cu ord. C.S.E.A.L. nr. 95/11.05.70.

F. MONTAREA CONDUCTELOR DE APA RECE
SI CALDA DIN OTEL

1. ARMATURI PENTRU RETELE DE APA

Prin armaéturile retelelor de apé se inteleg dispozitivele montate
pe conducte pentru inchiderea circulatiei apei sau pentru realizarea
unor anumite conditii de debit, presiune, sens de circulatie golire etc.

Dupa felul utilizarii lor, arméturile se pot clasifica in urmaitoarele
<ategorii principale : ® grmdturi de inchidere cu ajutorul cirora se
poate intrerupe partial sau total circulatia apei ; ® armdturi de reti-
nere, cu ajutorul cdrora se poate asigura circulatia apei numai in-
tr-un singur sens; ® armituri de sigurantd, cu ajutorul cérora se
evitd crearea de presiuni periculoase in conducte, recipiente etc. ;
® armdturi de reglare, cu ajutorul cdrora se asigurd mentinerea con-
stantd a presiunii sau a debitului ; @ armdturi de serviciu, care se
prevad la unctele de consum ale apei.

Armaturile sint alcdtuite dintr-un corp, avind elementele necesare
pentru montarea pe conducte (mufe, flanse etc.), in interiorul ciruia
lucreazd un organ de inchidere.

Dupé felul miscarii lor fata de sensul de miscare al apei, organele
de inchidere cu care sint previzute arméturile se pot clasifica in
urmétoarele categorii :

a. Robinete de inchidere cu ventil. Robinetele au rolul de a in-
chide complet sau partial trecerea apei, putind izola anumite porti-
uni ale instalatiei sau regla debitul pe aceste portiuni. Se monteaza
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la baza coloanelor de alimentare, pe ramificatii
spre grupe de obiecte, pe lingd agregatele indus-
triale, rezervoare, pompe etc.

Prin invirtirea rotii de manevrd, tija cu filet
se deplaseazd In corpul robinetului (fig. 5.29) si
ridicd sau coboard ventilul fatid de scaunul siu,
ajungind ca la pozitia de inchidere si-1 apese pe
scaun. Pentru robinetele montate pe conductele
de apd rece se folosesc garnituri de piele sau de
cauciuc, iar pentru cele montate pe conductele de
apd calda, garnituri confecfionate din fibra de
clingherit. Etanseitatea robinetului la tija este asi-
guratd printr-o presetupd cu garnitura. ‘

‘Dupa pozitia in care trebuie montate, robine-
tele au forma corpului dreaptd, de colf (coltar),
robinetele cu ventil se construiesc uneori avind in
corpul lor si un mic robinet de golire, care ser-
veste la descircarea apei din conducta ce se izo-

Fig. 5.29. Robinet
de trecere cu
ventil :

1 — corpul robinetu-
lui; 2 — ventil cu
garniturd : 3 — sca-
unul ventiluiui ; 4 —

capul robinetului ;
5 -— presgarniturd ;
6 — tiia de actio-

nare : 7 — roata de
manevra.

leazd prin inchiderea robinetului cu ventil, denumite robinete cu

descarcare.

Inconvenientul principal al robinetelor cu ventil este ¢ dau loc
la o caddere mare de presiune in corpul lor, din cauza drumului ser-
puit al apei prin ele. Pentru micsorarea cdderii de presiune se fabrica
robinete cu scaun oblic, la care devierea curentului de apa este mai
lind, datorita inclindrii scaunului fatd de directia de miscare a apei ;
figura 5.30 reprezintd un robinet cu ventil cu scaun inclinat.

b. Robinet cu sertar

(vane). Vanele sint

Fig.

SR W

— scaunul

5.30. Robinet oblic
cu ventil :
1 — ventilul cu garniturl ;

ventilului ;
tija de actionare ;
roatd’ de manevri ;
capacul robinetului ;
piulitd presgarnitura.

armaturi care opun o rezistentd mici la tre-
cerea apei, din care cauzd au o largd folo-
sire. Se monteazd pe conducte de diametre
mari, executate din teavd de otel sau din

“tuburi de fontd de presiune, pentru inchi-

derea ramurilor principale ale retelelor, pen-
tru izolarea pompelor, rezervoarelor etc.

La robinetul cu sertar (fig. 5.31), in inte-
riorul corpului lui, se ridicd sau se coboari,
cu ajutorul unei tije, un sertar, care obtu-
reazd complet sau partial sectiunea de tre-
cere a apei. Sertarul se executd in general
in form& de pand sau cu fete paralele, aces-
tea din urm3 asigurind o mai buni etansare.

Racordarea robinetelor la conducte se
realizeazd cu mufe filetate (pentru robinetele
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de broz), cu mufe stemuite (pentru cele de fonts) si cu
flanse (pentru cele de fontd si de otel). ,

Robinetele cu sertar se pot realiza cu corpul plat,
oval sau rotund, avind filetul tijei la interior sau la
exterior in functie de conditiile de lucru.

c. Robinete cu cep (canale). Acestea sint armaturi
simple care se executd din alama sau corpul din fonta
cu cepul din alama. Ocupa un volum redus si permite
0 manevrare ugoard. Organul de inchidere este un cep

Fig. 5.31 divn alama, actionat prin intermediul unei tije cu cap
Robinetde  Patrat. Pentru a se realiza o etanseitate buna intre cep
trecere cu §i corpul robinetului, cepul se glefuieste la intervale de

sertar : timp regulate, Se deosebesc urmditoarele tipuri de ro-
rf),;nggfﬁl’-iﬂ; binetf: cu cep: ® rqbinetul pentru golire (fig. 5.32),
2 = sertar ; folosit la golirea rapida a diverselor portiuni din insta-
robinetuini ;. latie, a rezervoarelor etc. ; ® robinetul cu trei cdi, fo-

! qaphele de Josjt pentru deschiderea sau inchiderea din acelasi

¢ RAuA:  punct a alimentdrii din doud conducte diferite (fig. 5.33).
7@%?({;2 5 d. Clapete de retinere. Aceste dispozitive se folosesc
nitura. cind se urmdreste asigurarea trecerii apei numai in-

tr-un anumit sens si se monteazd pe conductele de oco-
lire, pe conductele de alimentare a boilerelor, pe conductele de refu-
lare ale pompelor etec. (fig. 5.34). Organul de inchidere este actionat
de presiunea apei astfel incit la cresterea presiunii pe o parte a lui,
el se deschide, permitind trecerea apei, iar la cresterea presiunii pe
cealaltd parte, el inchide etans trecerea apei.

e. Supape de sigurantad. Sint armdituri care se monteazi pe con-
ductele sub presiune, la recipientele
sub presiune etc., pentru a impiedica
cresterea presiunii interioare a aces-
tora, peste limita admisibilid. Ele eva-
cueazd apa ori de cite ori presiunea de
regim a instalatiei a fost depéasita.

Supapa de sigurantd este alcatuitd
dintr-un corp, induntrul cidruia se ga-
seste un ventil, care in cazul regimu-
lui normal de funcfionare al instalatiei Fig. 5.32. Robinet cu cep

(presiune de regim), st pe scaunul siu. (cana de golire) :
Ventilul este legat de o tijd care poate I — corpul robinetului; 2 —cep :
3 — rondeld ; 4 — piulitd ; 5 —

fi actionatd de un arc sau de o contra- bpiulith; 6 — racord pentru tub
de cauciuc ; 7 — garn_itura racor-

greutate (fig. 5.35). dulul.
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Tig. 5.33. Robinet cu cep cu trei Fig. 5.34. Ro- Fig. 5.35. Robinet de

cdi, cu cutie de etansare i binet de reti- sigurantd cu ventil
flanse, nere cu cla- si contragreuiate,
peta :

1 — corpul robi-

netului ; 2 — ca-

pac; 3 — cla-
peta.

Arcul sau contragreutatea cu bratul de pirghie respectiv sint cal-
culate si reglate astfel incit deschiderea ventilului si se faci la depi-
sirea presiunii de regim, cind apdsarea exercitatd de fluid asupra
ventilului este mai mare decit actiunea arcului sau a contragreutétii.

Dimensiunile si numaérul de supape de sigurantd ce trebuie pre-
vazute in fiecare caz sint reglementate prin prescriptii speciale.

2. MONTAREA ARMATURILOR PE CONDUCTE DIN OTEL

In instalatiile sanitare armiturile se imbind cu tevile de otel de
obicei prin filet si mai rar prin flanse. In acest scop arméturile pentru
teava de ofel sint previzute cu filet exterior (robinetele de serviciu,
robinetele pentru descércare, hidrantii de incendiu interiori, hidrantij
de gridina etc.), fie cu mufe cu filet interior (robinete de trecere,
armaturi de retinere etc.), fie cu flanse (robinete-vana, clapete de
retinere etc.). ’

Armdturile fiind piese mai delicate, care in timpul exploatarii
instalatiilor se pot defecta relativ usor, este necesar ca imbinarea
cu conductele sad fie astfel realizatd incit si se asigure posibilitatea
demontdrii si inlocuirii usoare a lor. In cazul arméiturilor cu flanse,
aceastd cerintd este indepliniti, intrucit imbinarea cu flanse este
o imbinare demontabild. La Imbinarea prin filet a armaturilor, tre-

buie insid ca intr-o parte a arméturilor sau in ambele parti (dupa
caz) sd se execute imbindri demontabile (cu racord olandez sau cu
filet lung).
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a. Montarea armaturilor care se imbind cu filet. Robinetele de
serviciu, care sint prevazute cu filet exterior, se monteazd pe tevile
de otel prin intermediul unei mufe, al unui cot sau al unui teu.
Daca diametrul robinetului este mai mic decit al mufei sau fitin-
gului in care se ingurubeazd, se intercaleazd o reductie corespunzi-
toare.

In acelasi mod se monteaza si celelalte arméaturi cu filet exterior
cd : bateriile de baie, hidrantii interiori de incendiu, robinete de
colt etc. Demontarea si inlocuirea acestor armadturi se poate face
usor, intrucit ele se imbini cu conductele numai la un capat.

La fel de usoard este montarea si demontarea armaturilor pre-
vdzute cu o singurd mufd cu filet. interior care se imbind direct pe
capatul filetat al tevii de otel.

Problema este mai deosebiti la montarea arméturilor, in special
a robinetelor de oprire (de trecere), previzute la ambele capete cu
mufe cu filet interior pentru imbinare.

La montarea acestor robinete se pot ivi urmatoarele trei situatii.

1) Montarea robinetelor de oprire pe conducte de otel aparente. In
aceastd situatie, intr-o parte a robinetului si anume in partea prin
care apa iese din robinet, se monteaza dupd robinet un racord cu
piulitd olandezi. Cind robinetul trebuie schimbat, se desface piu-
lita olandez3, apoi cele doud capete desprinse ale conductei se de-
plaseazd unul fatd de celalalt, dupd care se desurubeazd robinetul
vechi si se insurubeazé cel nou. '

Racordul olandez se monteazd dupd robinet (in sensul de circu-
latie a apei) si nu inaintea acestuia, pentru ca atunci cind se iveste
un defect la racordul olandez, pentru remedierea lui si nu fie nece-
sard oprirea apei intr-o porf{iune mai mare a instalafiei, ci apa s&
fie opritd chiar de la robinetul in cauzi.

2) Montarea robinetelor de oprire in nige, pe conducte ingropate
in zid. Aceasti situafie se iveste de obicei la conductele de legatura
dintre coloana de alimintare cu apd si un grup de obiecte sanitare,
‘de exemplu obiectele sanitare din camera de baie. Cind aceste con-
ducte sint ingropate, robinetele de pe ele se monteazd intr-o nisa
amenajatd special, in acest caz se monteazd in ambele péarti ale fie-
cédrui robinet cite un racord cu piulitd olandezi. La toate racordurile
cu piulitd olandezi se inldturd insd cu pila pragul interior, pentru
ca la desfacerea piulitelor olandeze robinetele sa poatd fi trase afara
din nisa si apoi reintroduse, precum si pentru ca s se poatd scoate si
introduce garniturile respective. Racordurile olandeze trebuie si fie
de tipul cu filet interior si exterior, partea cu filet exterior insuru-
bindu-se la robinet. Prin folosirea racordurilor olandeze cu filet in-
terior si exterior se evitd montarea a cite unui niplu dublu in fiecare

164



parte a fiecirui robinet, care ar fi necesare in cazul racordurilor olan-
deze cu filet interior la ambele capete, ceea ce pe lingd ci ar lungi
legaturile, ar conduce la folosirea de piese in plus.

3) Montarea ingropatd a robinetelor de oprire pe conducte ingro-
pate. In aceastd situatie robinetele de oprire se imbing direct cu teava
ia ambele capete, adicd prin imbiniri fixe. Cind se iveste necesitatea
inlocuirii robinetului, se taie teava in partea de iesire a apei din robi-
net, iar noul robinet se va imbina in aceastd parte prin filet lung.
Filetul lung se va taia la pozitie cu ajutorul clupei reglabﬂe cu un
miner si clinchet.

b. Reguli care trebuie respectate la montarea armaturilor cu filet,
Etansarea imbindrilor prin filet dintre arméturi si tevile de otel se
realizeazd cu fire de cinepd fuior, ulei de in fiert si miniu de plumb,
la fel ca la imbinarea intre ele a tevilor de otel.

Armadturile prevazute cu mufe cu filet interior la ambele capete se
insurubeazi in teava de otel tinind teava cu un clegte pentru tevi si
rotind armatura, la inceput cu mina, apoi cu o cheie, exteriorul mufe-
lor armaturii avind in acest scop o forma hexagonald, la fel ca piuli-
tele. Teava se prinde cu clestele cit mai aproape de capitul filetat, iar
armatura se roteste apucindu-se cu cheia de mufa care se insurubeaza
pe teavd. Dacd arnidtura se prinde cu cheia de mufa de la celdlalt
capat al ei, corpul armaiturii se poate deforma. Pentru imbinarea
armaturii la celdlalt capat, acesta se prinde cu cheia de mufa de la
acel capat si apoi teava urmadtoare, dupa ce a fost pregititd in modul
ardtat anterior, se roteste in mufa arméturii cu ajutorul unui cleste
pentru tevi, cu care se apucid de asemenea cit mai aproape de capéatul
filetat. .

Daca dupéd armiturd se monteazi un racord olandez, acesta se ro-
teste tot cu o cheie, in timp ce armaitura este tinutd pe loc cu alta
cheie. Armaturile trebuie astfel montate incit s existe loc de strin-
gree cu cheia sau clesgtele cel putin intr-un unghi de 30—40°. Dis-
tanta dintre tevi trebuie si fie cel putin de 5 cm (intre suprafetele lor),
pentru a putea intra intre ele ciocul clegtelui mops.

Tevile care se monteazd ingropate in zid trebuie ingropate circa
3/4 din diametrul exterior al lor in zidul de rosu, astfel ca teurile sau
coturile in care se monteaza robinetele de serviciu si rdmina cu ori-
ficiul la fata tencuielii. La ingroparea tevilor in zid in acest mod,
robinetele de trecere montate ingropat rdmin cu partea superioard
(obertailul) deasupra tencuielii, astfel cd demontarea acestei parti
pentru inlocuirea garniturii sau slefuirea scaunului ventilului se poate
face fird stricarea tencuielii.

La montarea robinetelor de trecere cu ventil sau a arméturilor de
retjinere trebuie ca acestea si se aseze astfel ca apa si treaca prin ele
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Sisteme de fixare_g _conductelor in sensul indicat de
;ﬁk/v‘gén‘/ Conditii de folasire | Forma prinderii sége:anté pe corpul lor.
: Dacd nu se respectd
acest sens, la robine-
tele de trecere ventilul
va fi presat de curentul
de apd pe scaunul lui,
impiedicind trecerea
apei, iar in armadturile
de refinere apa nu va
putea circula, aceasta
nepermitind circulatia
apei decit in sensul in- -
dicat de sdgeatd pe
corpul lor. In plus ar-
maturile de retinere cu
ventil se monteazd nu-
mai pe portiunile ori-
zontale ale conductelor
si aceste portiuni tre-
buie sa fie perfect ori-
zontale, deoarece altfel.
ventilul nu functio-
neazd normal, putin-
du-se chiar infepeni.
Fig. 5.36. Sisteme de fixare a conductelor. c. Montarea armatu-
rilor care se imbinid cu
flansa. Aceste armituri se imbind cu tevile de otel in modul aratat
la imbinarea prin flange a tevilor intre ele (v. cap. III. 1).

d. Montarea aparentd si ingropatd a conductelor executate din
tevi de otel. Sustinerea conductelor montate pe pereti se face prin
bratari, cirlige sau scoabe. In figura 5.36 sint ardtate diverse sisteme
de fixare a conductelor. La pozarea conductelor pe tavan se folosesc
reazime suspendate pentru montajul separat al fiecdrei conducte
figura 5.39 reprezintd un colier simplu de ancoraj. Distantele maxime

.

Bratgri | Bratari STAS 3932-77

2\Bratari | Bratari inzidite

3| Bratar/ | Brdtdri cui

4 Cirly a;in otel fz(/;?t
Cirlige | pentru fixarea teior

"9 i piumb, de présivne
sou scurgerg

Frindere pe lemn
§ |Scoaba | cv suruburi pentru lemn
sf scoabad din ote!

Tabelul 5.1. Distaniele maxime dintre reazemele conductelor orizontale
din otel /m]

Diametrul

,00 1 3,00 | 4,00

i | )
1727 | 3407 ; 177 {1 1/41:'1 1/21r! 20 !2 1/211! 377 . i 47
' ‘ '
f .
i 4,00

i
Distanta [in] | 2,70

2,70 I 2,50 l 3,00 l 3,00

166



{ntre reazemele conductelor ori-
zontale din ofel sint indicate in
tabelul 5.1.

Conductele se vor monta pa-
ralel cu peretii; la conductele
aparente, spatiul liber intre con-
ducte, respectiv izolatia acestora
si suprafata finitd a zidului, va fi
de 3 cm, la conductele de apa rece
si caldi, respectiv intre izolatiile
acestora, se va pastra o distan{a
minima de 3 cm.

SN

I

A

!

Fig. 5.37. Fixarea conductelor pe
‘ verticald :

1 — britarid STAS ; 2 — izolatie; 3 —
conducta.

Conductele ingropate, respectiv izolatiile acestora vor fi retrase
de la suprafata zidariei cu cel putin 1 cm.-
Coloanele se fixeazi pe elementele de constructie prin bratari,
montate de reguld cite una pe etaj, insd nu la mai mult de 3,50 m una
de alta. Figura 5.37 reprezintd fixarea bratarii in zid. Figura 5.38, a
reprezintd fixarea conductelor montate orizontal cu ajutorul con-

Marter de ciment

Y,

M//“a /‘/ o

Conducti nefzolatd

(1% 130

'
Conducta izolatd

Mortar_de ciment

)

(7

Conducta neizolatd

_Martar de ciment

A 50|

q J0

s

Conductd izolatd

— )

97| b

Fig. 5.38. Fixarea conductelor montate orizontal :

@ — consold din ofel lat ; b — consold din otel rotund :
3 — izolatie.

1 — consold ; 2 — conductd ;
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soielor din otel lat; fi-
gura 5.38, b reprezintd fi-
xarea conductelor montate
orizontal cu ajutorul conso-
lelor (cirlige) din otel rotund.

Conductele verticale se
prind la inceput provizoriu
de pereti cu sirmd si cuie,
dupa ce s-au asezat in pozi-
tie perfect verticald cu aju-
torul nivelei cu buld de aer.

Conductele orizontale se
monteaza la inceput tot pro-
vizoriu, suspendindu-se pe
spituri bdtute in perete,
dupa ce s-a asezat tot tra-
seul in pozitia definitiva, cu
o usoard pantd descendentd
in directia din care vine
apa; apoi se dau gaurile in
zid pentru fixarea definitiva

Fig. 5.39. Colier simplu de ancoraj : a conductelor. Gaurile se

1 — colier ; 2 — tijd ; 3 — piuliti4 hexagonald ; - 3 . "ei o
e e L coD A hexagonald ; exgcg.tg cu dalta si c1ocan.u1.
xare ; 6 — ancoraj ; 7 — sudura. Bra’gamle dupé ce s-au prins

in jurul conductei verticale
si consolele dupd ce s-au asezat cu curbura sub conducta orizontala,
se fixeazd in gadurile respective cu mortar de ciment.

Ancorele pentru prinderea conductelor suspendate de tavan se
confeciioneazd din otel rotund sau balot si se asambleazd cu suruburi
mecanice.. Pentru fixarea acestor ancore se stripunge planseul, an-
cora prinzindu-se deasupra planseului in diferite moduri (cu piulita
pe placd de otel, cu ofel-beton introdus in ochiul ancorei etc.). An-
cora se fixeaza da planseu Inainte de a se turna pe acesta betonul de
egalizare sau mozaicul.

Cind conductele orizontale executate din tevi de otel — con-
ductele de legdturd — se monteazd ingropate sub tencuiala, acestea
se asazd in santurile executate special in zid in acest scop, unde
eventual se fixeazd in pozitia necesard cu copci de ipsos! si cu bra-
tari de capete, lingd pozitii. Fixarea definitivd a conductei se reali-

1 Prin copcd de ipsos se infelege o mica cantitate de pasti de ipsos ase-
zatd peste conductd, astfel ca sd acopere complet conducta si sanful in zid
in care este asezati, pe o lungime de conducti de 6—10 cm; prin intirirea
ipsosului teava va fi fixatd rigid In sant.
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zeazd cu tencuiala care se executd apoi peste sant si conductd. Adin-
cimea la care se monteazd aceste conducte sub tencuiald trebuie sa
fie astfel incit coturile sau teurile montate pe ele si se afle cu gura la
suprafata tencuielii finite. De exemplu, pentru aceasta tevile de otel
de 1/2” si 3/4”, care fac legdtura la obiectele sanitare, se ingroapd in
zidul de rosu cam trei sferturi din diametrul lor exterior.

In sliturile verticale conductele se fixeaza la fel ca la montajul
aparent, iar astuparea sliturilor se realizeazi de obicei cu tencuiald pe
plasa de rabit.

Modul cum se executd santurile in zid pentru ingroparea con-
ductelor este ardtat la cap. 1, punctul 2.

Conductele de otel montate sub tencuiald se izoleazi, inainte de
a se astupa santurile respective, cu bete de postav sau eventual cu
hirtie. Aceastd izolare are scopul sd inldture condensdrile ce se pot
produce pe suprafata conductei, precum si sd permitd conductei un
oarecare joc in perete, atunci cind se dilatd sau se contractd. Modul
cum se executd izolarea in acest caz este ardtat la cap. III.

Uneori conductele executate din tevi de otel zincate se mon-
teazd, pe unele portiuni, ingropate in pamint. In aceste cazuri con-
ductele se izoleazd inainte de astuparea santului (dupd efectuarea
probelor de etangeitate) cu pinzd de sac si bitum (v. cap. III).

e. Intercalari pentru ramificatii pe conducte existente, Cind este
necesar si se monteze ulterior obiecte sanitare care nu au fost pre-
vazute in proiectul inifial, pentru legarea acestora la reteaua de
alimentare cu apd trebuie sd se intercaleze.teuri de ramificatie pe
conducte, in special pe coloanele cele mai apropiate. In cazul cind
conducta pe care se face intercalarea este aparentd, teul se inter-
caleazi cu racord olandez cu filet interior si exterior sau cu niplu
dublu si racord olandez cu ambele filete interioare. Operatia de
intercalare decurge dupd cum urmeazd. Se desface piulita olandezd
a racorduluj olandez si se elimind, se pileste pragul interior (gule-
rul) al racordului. Apoi se asambleazi la banc, dupi caz, fie teul cu
racordul olandez cu filet interior si exterior (fig. 5.40, a), fie teul cu
niplul dublu si racord olandez cu ambele filete interioare (fig. 5.40, b).
Se misoard pe conductd lungimea pe care o vor ocupa aceste piese
asamblate. Conducta se taie pe loc cu ajutorul ferastrjului pentru
metale, iar in locuri greu accesibile, cu ajutorul tdietorului cu role.
Cele doud capete de .conducte radmase dupi tdiere se fileteaza la
pozitie cu clupa de clichet. Apoi se desface din nou piulifa olandeza
a racordului olandez si la unul din capetele de {eavé se insurubeazi
teul cu partea cu filet interior a racordului olandez sau teul cu niplu
dublu si una din partile racordului olandez cu ambele filete inte-
rioare (dupd caz), iar la celdlalt capat de teavd se insurubeazd cea-
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! 1 pectiv. In cele din urmi se imbind
cu piulitd olandezd cele doud parti
ale racordului olandez si 1mb1narea
este astfel executata.

Imbinirile dintre piesele folosite
se etanseazd in mod obisnuit, cu ci-
nepd fuior si ulei de in fiert. Daci
cele doud fevi intre care se executd
intercalarea sint mai lungi decit
1 m, in timpul filetirii lor la pozitie
se va fine contra cu un cleste de
teavd pentru ca acesta si nu se tor-
sioneze (rdsuceascd).

Cind conducta este ingropatid in
Fig. 5.40. Intercaldri pentru ra-  zid, intercalarea teului se realizeazi

mificatii pe conducte existente : . d .
@ b — intercalarea unui teu pe o CU mufe stinga-dreapta, atunci cind

conductd aparentd ; ¢ — intercalarea s
unui teu pe o conductd ingropatd in conducta permlte 0 oarecare dePIa"

zid : 1 — conductd veche ; 2 — teu dand '
(ramificatiay + 3 nipiu dublu : 4.~  sare la stringerea mufelor (la con-

i{ggg,j’;;:{&?:ggﬁg;g;;:;_*‘%i%%‘; ¢1:lucte1e' mascate in I}i$e), sau cu filet
3 o teavh cu filet lung, ung (fig. 5.40, c), cind conducta nu
permite aceastd deplasare.

f. Imbindri prin suruburi. La lucrdrile de instalatii tehnico-sani-
tare, suruburile sint folosite la imbinarea prin flanse a fevilor, la
fixarea pompelor si a diverselor aparate pe fundatii si suporturi, la
montarea cu flanse a armaturilor la conducte etc.

Capul surubului poate fi cu crestdturd pentru surubelniti si in
acest caz poate fi : semirotund, semiinecat sau inecat, sau poate fi
poligonal (patrat sau hexagonal), pentru manevrarea cu cheia de
stringere.

$uru})u1 se strin- — —E’““ ___‘__
EEDS =0

‘l;g[ lalta parte a racordului olandez res-

a

ge cu ajutorul piuli-
tei, care reazemg,
prin intermediul unei
rondele, pe una din
piesele metalice care

se imbind. Piulita Fig. 5.41. Diverse tipuri de suruburi :

poate fi patratd sau —tsttmgb cu cap crestat semisferic ; 2 — sumb&cu cap
o < crestat inecat: 3 — surub cu cap crestat semiinecat ;

hexagonala. 4 — surub cu cap hexagonal ; 5§ — surub cu eap patrat.
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La piese metalice se folosesc, de obicei, suruburi cu cap si piulitd
thexagonala.

Numdrul si forma suruburilor variaza, acestea fiind intrebuiniate
In diverse situatii.

Suruburile sint previzute cu filet in toli (Whitworth) sau rhili-
setric (normal si fin).

Stringerea piulitelor si a suruburilor se executd cu ajutorul che-
flor corespunzitoare formei lor. La orice imbinare prin suruburi tre-
buie acordatid o atentie deosebitd posibilitdtii de montaj, verificind
daca spatiul permite stringerea surubului cu cheia. Cheile folosite
ia operatiile de stringere sint standardizate. Exista chei simple cu un
singur cap si chei duble, cu doud capete, pentru doud marimi suc-
cesive de piulite.

g. Imbindri prin piese filetate. Imbinarea tevilor prin piese file-

. tate trebuie s fie etansd si solid, condijie care depinde de corecta
executare a filetului. La imbinare se folosesc ca materiale de etan-
sare fuior de cinepd, ulei si in fiert si miniu de plumb, iar ca scule
se folosesc diversi clesti.

Se deosebesc imbinari cu filet fixe si demontabile. In categoria
imbindrilor demontabile intrd imbindrile cu mufa stmga—dreapta cu
filet lung si cu racord olandez.

Pentru imbinare, pe capéatul filetat al uneia dintre tevile de im-
binat se infasoara fuior de cinepd, astfel ca acesta s calce pe fiecare
pas al filetului. Cinepa se asazd intr-un strat subtire, de la capatul
fevii spre interior, fird intrtrupere, dupid ce filetul a fost uns mai
intii cu ulei de in fiert. Instalatorul trebuie si fie atent ca la capatul
tevii si nu atirne smocuri de cinepd care ar putea astupa sectiu-
nea tevii, de aceea se incepe infisurarea cinepii dupa primul pas al
filetului.

Pentru infasurarea pe teava se iau citeva suvite de cinep4, se res-
fird si apoi se infisoara mai intii pe degetul aratator al miinii stingi,
se trece apoi fuiorul de pe deget pe teavd, infasurindu-l in acelasi
sens cu pasul filetului, adicd la dreapta sau la stinga.

Mufa sau fitingul de imbinare se msurubeaza la inceput cu mina
si apoi cu clestele, in timp ce teava este prinsd in menghini. Se in-
terzice ca dupd stringere sd se desurubeze pufin fitingul sau mufa
pentru potrivire, deoarece prin aceasta se compromite etangeitatea
fmbindrii.

Etansarea se realizeazd prin presarea filetului interior al mufei pe
filetul exterior al {evii, golurile fiind completate cu fuior de cinepa.
O cantitate prea mare de fuior asezaté pe filetul tevii impiedicd strin-
gerea mufei,
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Fuiorul de cinepd trebuie sa fie cu~.

AN QRN \\ .l N - - . . .
el rat, piepténat, cu firele lungi si flexi-
- ——— Zﬂﬁ_—r_ bile.
AR IANE « Uneori se intrebuinteaza ulei de in

fiert amestecat cu miniu de plumb,
Fig. 5.42. Imbinare obisnuita ceea ce Imbundtiteste etanseitatea dar
cu filet scurt, ingreuiazd desfacerea ulterioard a mu-

fei.

Cealaltd feava care trebuie imbinatd se prepard in acelasi mod, cu
fuior de cinepa si apoi se insurubeazd in mufa. Insurubarea tevii se
face cu clestele, in timp ce cu un al doilea cleste se prinde fitingul sau
mufa imbinatd si se tine contra.

In nici un caz cele doud capete de {eavd nu trebuie si se intil-
neascd inainte ca mufa si fie perfect strinsd. De aceea, asa cum s-a
mai ardtat, filetul f{evii trebuie sd fie mai scurt decit jumatate din
lungimea mufei.

Cind se lucreazi cu mufa stinga-dreapta, imbinarea se obtine fara
a se invirti teava in mufa ; prin simpla invirtire a mufei, cele doua
fevi se apropie una de alta. Pentru desfacere, mufa stinga-dreapta
trebuie invirtitd in sens invers. Pentru a obtine o buni etansare tre-
buie ca mufa sd ajungd la sfirsitul filetului in acelasi timp, la amin-
doud tevile. '

In cazul mufelor stinga-dreapta, nefiind posibild o stringere sepa-
ratd a mufei pe o teava sau pe alta, se prinde usor mufa pe ambele
tevi si se observd dacad lungimile filetelor care trebuie strinse sint
egale ; in caz contrar, mufa va trebui desfdcuta si prinsa intii in file-
tul cel mai lung si apoi potrivitd teava a doua pentru imbinare, astfel
incit stringerea si se facid egal in amindoud tevile deodata.

Imbinarea cu mufi stinga-dreapta este foarte sigurd din punctul
de vedere al etanseitatii, de aceea se recomanda a fi folositd ca imbi-
nare demontabild, ori de cite ori aceasta este posibils, tinind seama ca
peniru demontare trebuie si existe posibilitatea de deplasare longi-
tudinala a tevii.

Pentru executarea imbindrii cu
filet lung se pregiteste intii {eava
prevazuta cu filetul normal asa cum
s-a dratat, prin ungere cu ulei de in
fiert si infasurarea cu cinepa, iar pe
teava prevazutd cu filet lung se in-

1beazd pina it o contrapiu- . C.
illzgl geg?':lgéga SI: ;;gs;)ie g% oi ggg;_ Fig. 5.43. Imbinarea cu filet lung:

5 A . 1 — teavd cu filet scurt; 2 — teava
tele celor doud tevi si apoi se rotegte  cu filet lung; 3 — mufi; 4 — piu-

2 1lit4 : 5 — spire de rezervé ; 6 — spa-
mufa desurubindu-se de pe teava cu tiu pentru garnitura de etansare.
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filet lung si insurubindu-se pe cea cu filet normal. La aceastd ope-
ratie se vor folosi clestii pentru ca stringerea mufei de teava cu filet
normal sd se facd pind la capat.

Tabelul 5.2. Lungimile filetului lung

: Lungimea utild a filetului
Diametrul =
nominal Numirul
al tevii de pasi . Normal Lung
[toli] pe tol [mm] [mm}]
1/2 14 16 45
3/4 14 19 50
1 11 22 55
11/4 11 25 : 65
11/2 11 25 70
2 i1 . 28 75
2 1/2 11 32 85
3 11 35 95

Deoarece etanseitatea este realizati in aceste conditii numai pe
teavd, de fuiorul de cinepd, ea se va obfine pe a doua teavi prin con-
trapiulitd. Pentru aceasta, intre mufa si contrapiuli{d se infdsoard o
sfoara de cinepd bine rasucitd si imbibatd cu ulei de in si miniu de
plumb, dupé care se stringe cu clestele contrapiulifa citre mufa.

Suprafetele mufei si contrapiulitei care vin in contact trebuie si
fie prelucrate perfect plan pentru o bund etanseitate. Desfacerea im-
bindrii se face procedind in sens invers. Aceastd imbinare este mai
putin sigurd din punctul de vedere al etanseititii, de aceea nu se va
realiza in locuri nevizitabile. Ea prezintd avantajul ca poate fi desfa-
cuta fara a schimba pozitia tevii.

Cea mai nesigurd etanseitate este aceea realizatd cu racordurile
olandeze ale cdror garnituri se stricd cu vremea. Din acest motiv
imbindrile cu racord olandez sint permise numai la tevi aparente.
Aceste imbindri se practicd in special la legdtura intre feava si robi-
nete. Executarea lor nu prezintd o particularitate deosebita.

Fitingurile care servesc ca piese de legiturd la imbinérile conduu-
telor executate din tevi de otel prin care se transportd apa si in gene-
ral fluide necorosive, cu temperaturi pina la 150°C sint executate
din fontid maleabild fiind previzute cu filete interioare sau cu filet
interior si exterior ; filetele interioare sint cilindrice, iar cele exte-
rioare conice.
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Fig. 5. 44, Ordinea citirii dimensiunilor la fitinguri cu mai multe

dimensiuni.

h. Insurubarea mufeler sau a pieselor fasonate pe teavi. -

Pentru insurubarea mufelor sau a pieselor fasonate pe teavi se
folosesc clesti, care sint de urmitoarele tipuri:

1) Clestele universal (v. fig. 2.10, 7) are filcile previzute in inte-
rior cu dinti, ca sa poatd prinde bine teava sau mufa de stringere. Una
dintre filci, solidard cu minerul, este mobild, fnsurubindu-se in cea-
lalta astfel incit clestele poate servi pentru tevi de mai multe dimen-
siuni. Félcile clestelui nu sint paralele, ceea ce face ca teava strinsa
sé nu fie strivitd. Clestii universali se fabrica in 4 dimensiuri si anume
1/41’ _ 11’ ; 1/4” J— 22’ ; 1/12)’__ 3), ; 3/49’ - 4’7.

Clestele se asazi pe teavad cu falca fixd (falca mare) si apoi se ro-
teste minerul pind cind falca mobild stringe teava. La insurubarea
tevii clestele nu se scoate de pe teava la fiecare rotatie, ci doar se sla-
beste putin falca mobild pentru a prinde teava din alta pozitie si apoi
se stringe din nou.

2) Clegtele cu lant (v. fig. 2.10, 6) permite lucrul in locuri inguste.
Defectul acestor clesti este lipsa de solidaritate a lantului.

3) Clestii suedezi (v. fig. 2.10, 3) au falcile paralele si pot servi la
stringerea piulitelor si a contrapiulitelor. Félcile sint taiate cu dinti
in interior si una din ele este obild cu surub, clestete putind fi astfel
folosit la tevi de mai multe dimensiuni. Acesti clesti se fabricd in
cinci marimi pentru t{evi de la 1” pind la 4”.

4) Clestele mops (v. fig. 2.10, 4) se poate folosi pentru mici repa-
ratii si pentru stringerea suruburilor. La acesti clesti se poate mari
distanta falcii prin mutarea cuiului care fixeaza cele doud filci una

de alta.
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5) Clestele de becuri (v. fig. 2.10, 5) este folosit pentru fixarea pro-
vizorie a tevilor de diametru mic. Denumirea lui vine de la utilizarea
pe care o are pentru schimbarea becurilor la aparatele de sudura.

6) Cheia francezd (v. fig. 2.11, 1) se foloseste pentru stringerea
piulitelor si a contrapiulitelor la racordurile. olandeze in loc de chei
fixe, avind avantajul ca se pot fixa falcile la distanta dorits, prin-
zind cu usurintd orice fel de piulita.

i. Verificari si incercari.

Instalatiile de apa rece si caldd sub presiune vor fi supuse la
urmitoarele incercari: ® incercarea de etanseitate la presiune, la
rece ; @ incercare de functionare.

Instalatiile de apa caldi de consum, inclusiv instalatiile de circu-
latie a apei calde, vor fi supuse (suplimentar) la incercarea de etan-
seitate si rezistenta la cald. '

Incercarea de etanseitate si rezistenta la cald se vor efectua ina-
inte de montarea arméturilor de serviciu si a aparatelor pozitiile
acestora fiind busonate.

Presiunea pentru incercarea de etanseitate la rece ca si pentru
incercarea de etanseitate si rezistentd la cald va fi egald cu 1,5 X
presiune de regim, dar nu mai micd de 6 dN/cm? (=6 kgf/cm?).

Instalatiile se vor mentine sub aceastd presiune 20 min, timp in
care nu se admite nici o scidere de presiune. Presiunea se va citi
pe un manometru montat pe pompa (v. fig. 3.31) ce se va amplasa i in
punctul cel mai de jos al instalatiilor.

Defectele constatate cu ocazia probei se remediazd imediat. Nu
este admisd stemuirea tevilor de otel care au pori, nici lipirea lor
cu cositor. De asemenea nu se admite stemuirea capatului filetului
intrat in fiting atunci cind imbinarea nu este destul de etansa.



Capitolu! Vi MONTAREA RETELELOR DE CANALIZARE

La executarea retelelor exterioare si interioare de canalizare se
utilizeazi, in general, urméitoarele tuburi si tevi: @& tuburi si piese
de fontd pentru canalizdri; ® tevi si piese fasonate din PVC, tip U
(usor) ; @ tevi de plumb de scurgere ; @ tuburi si piese de legdturd
din gresie ceramicd pentru canalizdri ; ® tuburi gi piese de legdturd
din gresie ceramicg antiacidd; ® tuburi si piese de canalizare din
beton simplu ; & cdmine de vizitare.

Materialele folosite la retelele de canalizare trebuie si indepli-
neascd o serie de conditii impuse privind curgerea apei, modul de
asezare, caracteristicile apelor uzate si natura terenului.

Tuburile si piesele de fontd de scurgere se folosesc la canaliza-
rile interioare din cladiri, pentru scurgerea apelor uzate, menajere
si industriale, care nu contin acizi si substanfe chimice, agresive,
precum si a apelor meteorice.

Atit tuburile propriu-zise, cit si piesele respective au o suprafata
netedd si curatd si sint acoperite la exterior si interior cu un strat
protector, obtinut prin gudronare la cald. Se fabricid cu diametre
nominale de 50, 75, 100, 125, 150 si 200 mm.

A. PRELUCRAREA SI IMBINAREA TUBURILOR
DE FONTA DE SCURGERE

1. TAIEREA TUBURILOR DIN FONTA DE SCURGERE

Cind dintr-un tub trebuie tdiati o bucatd mai lungd de 15 cm,
tdierea se executi asemandtor ca la tuburile de fontd de presiune,
folosindu-se insa dalta cu taisul lat in locul daltii in cruce. Téaierea
se realizeaza pe o pernd de nisip. Pe tubul ce trebuie taiat se insem-
neazi cu creta locul téierii, la fel ca la tuburile de fontad de presiune,
folosindu-se o hirtie cu marginea dreaptd. Apoi.tubul se asazi pe
perna de nisip in pozifie orizontald, astfel ca locul taierii si se afle
pe pernd. Dalta trebuie sa fie bine calits si ascutita. Cu ajutorul daltii
si al ciocanului tubul se cresteazid pe semnul de tdiere, de jur im-
prejur, tinind dalta in pozitie perpendiculard pe suprafata tubului.
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Crestarea cu dalta si ciocanul se repetd de mai multe ori in jurul
tubului, pind cind capdtul acestuia se desprinde la o usoari atingere
cu ciocanul.

Bucati de tub mai scurte de 15 cm nu se pot tdia cu dalta si cio-
canul, deoarece tubul rdmas se crapi incepind de la taietura, spéar-
tura propagindu-se in lungimea lui. Astfel de tédieturi se realizeaza
numai prin cioplirea buzei tubului. In acest scop, cu un cipcan de
otel, asezat lipit pe partea exterioara a tubului, la o micd distant&
de la buza lui, se tine contra, iar cu un alt ciocan se loveste in in-'
terior buza tubului, astfel ca si se rupa din tub bucati mici in form#
de schije, de 1—2 am. Operatia se repetd de mai multe ori in jurul
capatului tubului, pind se indepadrteazi toati partea ce trebuie t&-
iatd. Dupi tdierea in acest mod capdtul tubului rdmine cu neregula-
ritd#ti. Se atrage in mod deosebit atentia cd nu este admis ca ulti-
mele rupturi din buza tubului sd fie mai mari de 1 am, pentru ca
neregularititile care ramin dupa taiere si fie cit mai mici.

Dac3 ultimele rupturi sint mai mari de 1 cm, prin neregularititile
respective poate scipa fringhia cu care se etanseazi imbinarea, iar
cimentul sau masticul bituminos, cu care se umple mufa dupd aceea,
poate scipa de asemenea prin neregularitatile ciopliturii si se depun
pe tub sau la baza coloanei, impiedicind buna funcfionare.

Acest lucru este foarte important de retinut, deoarece astfel de
greseli au dat loc la spargeri mari in ziduri pentru remediere, spar-
geri care au dus la sldbirea rezistentei constructiilor, fiind stiut ca
de obicei coloanele se amplaseazi in colturile zidurilor, care consti-
tuie partile principale de rezistenta ale constructiilor.

La aprovizionarea santierului cu tuburi de fonta de scurgere tre-
buie avut grija si& se aduca si tuburi scurte, pentru a nu se tiia
din cele lungi. =

2. IMBINAREA TUBURILOR DE FONTA DE SCURGERE

Tuburile se imbina intre ele sau cu piesele de legidturd, se exe-
cutd introducind capatul drept al unui tub (piesd de legdtura) in
mufa celuilalt tub (piesd de legdtura), de acelasi diametru, etansarea
putindu-se realiza cu fringhie gudronatd si plumb, cu fringhie de
cinepd albi si ciment metalurgic sau cu fringhie de cinepa gudronati
si mastic bituminos. In toate cazurile fringhia umple mufa cu 1/2
din adincimea ei.

Etansérile realizate cu plumb sint cele mai indicate, deoarece, se
obtin imbindri durabile si elastice, iar defectele eventuale ce apar
la imbindri in timpul exploatarii se pot remedia usor printr-o ste-
muire suplimentard a plumbului, fard a se desface imbinarea. In’
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plus plumbul nu este atacat de acizi, de vapori de apd ete. Plumbul
este insd mai scump decit celelalte materiale de etansare si nu se
gaseste din abundentd astfel cd trebuie si existe preocuparea de a
fi economisit pentru a fi folosit in alte scopuri, pentru care nu are
inlocuitori.

~ Etansdrile realizate cu ciment dau imbindri prea rigide, care nu
cedeazd la eventuale tasidri ale constructiei sau terenului in care se
ingroapa cconductele ; imbindrile cu ciment nu mai pot fi demontate
in caz de reparatii sau intercaldri, trebuind sparte mufele tuburilor
in asemenea cazuri. Cimentul absoarbe ap3, astfel ci in multe ca-
zuri imbindrile respective se pot umezi sau pot supura.

Imbinérile realizate cu mastic bituminos sint foarte elastice, dar
prezinti inconvenientul ci ipe traseele orizontale ale conductelor
masticul se toarna greu in mufe gi cind apele de scurgere au tem-
peratura ceva mai ridicatd, masticul curge din mufe, iar la conduc-
tele verticale, mascate cu rabit, masticul pédtrunde adesea prin ten-
cuiald, patind peretii.

Ca urmare a celor ardtate si a rezultatelor practice, la conductele
ingropate in pamint, mai ales sub pardoseli si la conductele orizon-
tale, montate aparent sau mascate in slifuri in zidérie, se recomanda
imbinéri etansate numai cu plumb. La coloanele mascate in slituri
acoperite cu rabit sint indicate etansdri cu plumb sau cu ciment.
La conductele de ventilatie se pot efectua etangdri cu ciment sau
cu mastic bituminos. La scurgerile pentru ape meteorice si la blocu-

rile sanitare se recomandi etansiri numai cu plumb.
3. IMBINAREA CU PLUMB

Fringhia si plumbul se stemuiesc in mufe in acelasi mod ca la
tuburile de fonta de presiune, folosindu-se in general aceleasi ste-
muitoare (v. fig. 3.3). In plus, pentru stemuirea in locuri greu acce-
sibile sau incomode se folosesc si stemuitoare de alte forme.

Tabelul 6.1. Consumul de materiale la etansarea mufelor tuburilor
de scurgere din fontd

{
Diametrul nominal |

i ! i
al tubului [mm] l UM | 50 i 70 100 i 123 } 150 l 200
Fringhie [kgl | 0,08 | 0;10 | 0,12 | 0,12 | 0,20 l 0,25
Plumb [kg] | 0,35 | 0,45 | 0,70 | 0,80 | 1,00 | 1,70
Ciment [kg] | 0,12 | 0,18 | 0,25 | 0,40 | 0,60 l 0,0
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Ca urmare a presirii fringhiei gudronate si turndrii plumbului
fierbinte in mufe, gudronul din fringhia gudronati trece adesea pe
Iingd stratul de plumb stemuit, putind pita tencuielile. Acest ne-
ajuns se intimplad in special la conductele de scurgere orizontale,
montate sub plansee, prin care se scurge apd caldd; temperatura
apei calde inmoaie gudronul din fringhie si adesea gudronul picura
din mufe. Atuneci cind se urmdreste evitarea cu orice pref a acestui
neajuns, la executarea stemuirii mufele nu se umplu complet cu
plumb, ci se lasd neumplut un spatiu de 4—5 mm pind la gura mu-
felor, in care se toarni mortar de ciment preparat cu nisip fin, exe-
cutindu-se apoi un guler de ciment. Acest procedeu se aplici in
special la conductele de scurgere mascate din incdperile cu finisaje
deosebite.

Uneori pentru inldturarea neajunsului ardtat, in special la coloa-
nele montate in slituri mascate cu rabit, mufele se acoperd cu hirtie
sau cu alt material, pentru ca tencuiala aplicati pe plasa de rabit
sd nu fie in contact direct cu mufele.

4. IMBINAREA CU CIMENT

In cazul imbindrii tuburilor cu ciment se foloseste ciment me-
talurgic, care se amesteci cu apd in proportie de nouad volume ci-
ment si un volum apd, formindu-se o pastd, iar fringhia va fi ne-
gudronata (alba).

Dupd ce interiorul mufei unui tub si exteriorul capdtului drept
al celuilalt tub ce se imbini au fost curdtate bine cu peria de sirm4,
se introduce tubul in mufd. Apoi se introduce fringhia albd de ci-
nepa, care trebuie sd aibid grosimea egald cu spatiul dintre tub si
mufi. Fringhia se stemuieste bine cu stemuitorul si apoi spatiul liber
de deasupra se umple cu pastd de ciment, asa cum s-a ardtat mai
sus. Pasta de ciment se introduce in straturi de cite 2 cm grosime,
fiecare strat stemuindu-se inainte de a se introduce stratul urmaétor ;
operatia se continui astfel pina la umplerea completa a mufei.

In timpul iernii imbindrile cu ciment se pot executa numai daci
temperatura aerului nu este sub —5°C ; imbindrile proaspat execu-
tate, cu ciment preparat cu api caldd, se vor infdsura cu un material
termoizolant, care se scoate numai dupa ce cimentul a facut prizi.
Cind temperatura aerului este mai scézutd, etansarea cu ciment nu
este admisa.
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5. IMBINAREA CU MASTIC BITUMINOS

La imbinarea cu mastic bituminos aceasta se realizeazd dintr-un
amestec de 23—300/p bitum tip D si 70—77%/, filer de calcar. Mas-
ticul gata preparat, trimis in cutii de tabld de la intreprindere, se
incalzeste pe santier pind cind este suficient de fluid pentru a putea
fi folosit pentru etansare. Inainte de intrebuintare, masticul trebuie
si fie bine amestecat pentru a nu se depune filerul. La incélzirea
pe santier trebuie si se aibd grija ca si se amestece in continuu, pen-
tru ca temperatura masticului si nu treaca de 200°C si totodata si
nu se produci supraincilziri prin depunerea filerului la fund.

Tuburile de fontd se stemuiese initial cu fringhie gudronata, pe
circa 1/3 din iniltimea mufei.

Dupi stemuirea cu fringhie gudronatd, se incdlzeste mufa pe
dinafara cu o lampa cu benzini si apoi se toarnd mastic bituminos
pe circa 1/3 din indltimea mufei. Masticul bituminos se toarnd avind
o temperaturi de circa 150°C. La aceasta temperaturd masticul este
suficient de fluid pentru a fi turnat.

Tnainte de turnare, masticul bituminos se amestecd bine in cutia
de tabla si apoi se ia cu o lingurd avind o capacitate de 1/2—1 1 si
se toarna in mufa. Incilzirea exterioard a mufei se face pind 14 tem-
peratura de circa 70°C, pentru a asigura umplerea mufei pe 1/3 din
inaltime.

In cazul in care conducta de canalizare este orizontald, pentru a
se putea turna masticul bituminos, se face in jurul mufei o forma
de lut, astfel cum se foloseste si in cazul gtemuirii cu plumb. De ase-
menea trebuie ca mufa sa fie incilzitd cu lampa de benzind, pentru
ca si se asigure o umplere uniforma.

Dupd racirea masticului pind la circa 25°C, acesta se stemuieste
pentru a se realiza o bund indesare a masticului i deci o umplere
uniforma. :

Peste masticul bituminos stemuit se introduce mortarul de ci-
ment care de asemenea se stemuieste si la suprafatd se aplicd sub
forma de mangon .

Compozitia mortarului de ciment : 1 parte in greutate ciment
P 300 la 2 pérti in greutate nisip cu o granulozitate de sub 3 mm.
Mortarul de ciment, pentru a fi ferit de fisurare, se ment{ine umed
cel putin 5—6 zile dupi turnare, prin acoperire cu pinzid de sac bine
umezitd. In cazul conductelor subterane, mufele se vor acoperi cu
pdmint dupa o zi de la stemuirea cu mortar de ciment.

Daci conductele nu se gasesc in pamint, sau intr-un mediu cu
umiditate mai mare de 609, se poate folosi-in locul mortarului de
ciment o pasta fluidd ipsos, care se toarnd in spatiul dintre tub si
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mufi si se formeazad la suprafatd ca un mansgon. Folosirea ipsosului
prezintd avantajul ca se poate pune in lucrare firi stemuire si for-
meazi un sirat izolator intre bitum si vopsea permitind astfel vop-
sirea conductelor.

Pentru stemuirea tuburilor de fontd de scurgere cu fringhie gu-
dronatd, mastic bituminos si mortar de ciment, in tabelul 6.2 se in-
dicd consumurile de materiale,

Tabelul 6.2. Consumurile specifice de materiale de etansare

Conspmuri specifice

m’g‘iﬁ}‘i‘,ﬁi{fﬁ UM Diametrul tuburilor
50 | 70 | 100 [ 125 | 150 | 200
Fringhie gudronati [kg] | 0,050] 0,070 0,100 | 0,140 | 0,170 | 0,250
Mastic bituminos [kg] | 0,100 | 0,150 | 0,200 | 0,260 | 0,340 | 0,500
Ciment P 300 [kg] | 0,083 | 0,125 | 0,166 | 0,208 | 0,250 | 0,333
Nisip {kg] | 0,166 0,250 | 0,332 | 0,416 | 0,500 | 0, 6661

6. INTERCALARI PE CONDUCTE EXISTENTE, EXECUTATE DIN TUBURI
DE FONTA DE SCURGERE

Atunci cind este nevoie a se monta ulterior obiecte sanitare care
nu au fost prevazute la executarea instalatiei, pentru legarea scur-
gerii lor la coloanele existente trebuie interca-
late pe coloane ramificatii. In acest scop se taie z 222
cu dalta si se scoate afari o portiune de co-
loani de circa 2 m, pentru ca in locul ei si se
monteze, pe linga ramificatia respectiva, citeva
buciti de tub de cite 0,25—0,50 m, lungime, ast-
fel ca si se poatd face introducerea in mufe
{fig. 6.1). Ramificatia si bucatile de tub ce se 3
intercaleaza, se asazd la inceput provizoriu pe
un traseu curb si dupd ce fiecare din aceste
piese se introduce cu capitul drept in mufa

piesei vecine, traseul lor se aduce in pozifia 2!
verticalad, in care se fixeazi si se stemuiesc. In
general portiunea de coloand care se elimind !

se taie putin deasupra mufei de imbinare de
la partea de jos, apoi tubul tdiat se apuci de

W Z2 7

acest capit si se misca in toate directiile, pentru
a se disloca din mufa de sus.

Pe conductele orizontale ramificatia se poate
intercala sau in acelasi mod ca pe coloane sau
folosind 0 mufd dubli (fig. 6.2). In ultimul caz

Fig. 6.1. Intercalarea
unei ramificatii pe o
coloand existenta :

1 — capetele coloanei
existente ; 2 — ramifi--
catia; 3 — tuburi de

diferite lungimi.
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portiunea de conductd care se elimini
poate fi mai mici decit 2 m, chiar nu-
mai atit de lungi cit este necesar pen-
tru a se intercala ramificatia si mufa
dubla.

Fig. 6.2. Intercalarea unei ra- 7. MONTAREA CONDUCTELOR
mificatii pe o conductd ori- INTERIOARE
zontald ¢
1 — conducta existentd ; 2 — mufa $ ta d -
amis et s ntereas _La orice constructie 1ns’£.alna§:11e sa
lata. nitare se incep in interior si in special

cu montarea conductelor de canalizare
interioare, intrucit acestea avind diametrul mai mare decit conduc-
tele de apa sint mai greu de amplasat si nu pot ocoli cu usurinti salte
conducte. In plus, conductele de canalizare verticale trebuie si ocupe
intotdeauna locul din colful zidurilor. Instalatiile exterioare se incep
in general ceva mai tirziu, intrucit sdpaturile necesare pentru aceste
instalatii pot impiedica deplasarea si depozitarea materialelor nece~
sare pentru lucrdrile de constructii, care in aceastd perioadi se exe-
cutd cu intensitate maxima. Montarea conductelor interioare de ca-
nalizare se executd pe mésura avansarii lucrarilor de constructii si a
degajarii de cofraje si schele a spatiului in care se va lucra. Trasarea
lor se executd asa cum s-a aratat la cap. L. -

In mod normal montarea conductelor interioare de canalizare
trebuie si inceapd cu conducta colectoare, si se continue cu coloa-
nele si sd se termine cu conductele de legdturd la obiectele sanitare,
De multe ori insd atit montarea coniduetei colectoare cit si montares
coloanelor se atacd in acelasi timp de cétre echipe de instalatori di-
ferite, racordarea coloanelor la conducta colectoare urmind si se
realizeze ulterior.

8. MONTAREA CONDUCTELOR COLECTOARE

Conducta de colectare se va monta astfel ca si se asigure panta
necesari iar adincimea ei la iesirea din cladire si corespundi cu
adincimea la care urmeaza si se racordeze la canalizarea exterioarai.
Intr-o cladire pot fi una sau mai multe conducte colectoare. Monta-
rea conductei colectoare se incepe de la iesirea ei din cladire, mergin-
du-se cétre coloana cea mai indepéartati care trebuie racordats.

a. Conducte colectoare montate aparent. Conductele se ménteazi
pe peretii subsolului, se fixeazi pe console, plasate la cel mult 2 m
una de alta. Dacd se monteazid sub plafonul subsolului, conducta
colectoare se suspenda de plafon cu ancore, asezate lingd mufe gi
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plasate de asemenea la distante de cel mult 2 m intre ele. Consolele
§i ancorele sint asemindtoare cu cele folosite pentru tevi de otel
{v. fig. 5.38 si 5.39).

De obicei conducta colectoare se monteaza pe peretii subsolului.
In acest caz trasarea se va efectua marcind pe perete cu cirbune
aza ei si locurile in care trebuie executate stridpungeri pentru tra-
versarea zidurilor. La trasare trebuie si se {ini seama de grinzile
cele mai inalte ale plafoanelor si de panta necesara.

Tuburile si piesele de legdturd se potrivesc la pozitie si apoi se
tmbini intre ele la banc, pe tronsoane, astfel ca la pozitie si se exe-
cute cit mai pufine stemuiri. Tronsoanele care confin ramificatii se
gtemuiese intii cu fringhie gudronati si apoi se verificd incd odat
1a pozitie daca se potrivesc si numai dupd aceea se stemuiesc si cu
plumb. Tronsoanele trebuie si fie astfel alcituite incit si poatd fi
ridicate cu bratele la pozitie, unde se executi imbinarea dintre ele.

La Inceput conducta colectoare se fixeazd de perete provizoriu
cu gpituri batute in perete si apoi se monteazi in zid consolele de
sustinere. Cind conducta se suspendid de plafon, fixarea ei provizo-:
rie se realizeazd legind-o cu sirmi neagrad de arméturile planseului
care se descoperd cu dalta in locurile in care se va ancora conducta.
Pe conducta colectoare aparentd, tuburile de curdtire se monteazi
cu gura inclinati la 45°, pentru a se putea stringe si desface cu usu-
rintd suruburile capacului (fig. 6.3).

b. Conducte colectoare montate ingropat. Intli se vor executa in
prealabil sapaturile necesare, fundul santurilor respective trebuind
&8 aibi panta corespunzitoare conductei. In acelasi timp se executd
i ganfurile pentru ramificagiile spre coloane. Traseele exacte ale
conductelor ce se monteazi sub pardoseald se stabilesc la fata locu-
tui de geful echipelor de instalatori.

La montarea tuburilor de scurgere sub pardoseald trebuie si se
pund curbe cit mai deschise, iar piesele de ramificatie si fie numai
de 45° {fig. 6.4). Aceasta pentru ca scurgerea si se faci cit mai usor
gi 83 se elimine astfel pericolul de infundare, {inind seama ci pie-
sele odatd montate nu se mai poate umbla la
ele, '

Dacd din diverse motive este totusi necesar
88 se monteze ramificatii cu deschideri mai
mari, de exemplu de 70° atunci pe conducta
principald, dupa fiecare ramificatie de 70° se
va raonta un tub de curatire asezat in cidmin de

YA 2222227222778

vizitare Fig. 6.3. Asezarea tu-
, : sps o oase bului i
Se va evita montarea de ramificatii duble pe c'oggu‘;‘t’;ﬁ‘crgle’:

pe conducta colectoare ingropatd sub pardo- toare.
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Fig. 6.4. Conductd colectoare ingropati sub pardoseala subsolului:

1 — sifon de pardoseald ; 2 — tub de curdtire ; 3 — cimin ; 4 — cdimn de
vizitare exterior.

seald, deoarece nu se poate asigura panta corectd pe ambele ramuri
ale ramificatiei. De asemenea trebuie cidutat ca traseele conductei
colectoare si ale ramificatiilor spre coloane sd nu aiba portiuni pla-
sate de-a lungul fundatiilor si pe cit este posibil sd se evite trecerile
prin fundatiile zidurilor interioare, mai ales a trecerilor oblice, in-
trucit in caz de defectare a conductei remedierile sint mai greu de
executat.

Considerind sensul in care-are loc scurgerea apei, tuburile de
curdtire se vor monta dupd ramificatii si nu inaintea acestora, pen-
tru ca in caz de infundare si se poatéd introduce sirma de desfundat
atit pe conducta colectoare (in ambele sensuri), cit si pe ramifica-
tiile spre coloane. Tuburile de curatire si traseele ramificatiilor spre
coloane se vor aranja astfel ca un tub de curdtire si serveascd pen-
tru mai multe ramificatii spre coloane. Tuburile de curatire se mon-
teazd in cdmine de vizitare, executate in pardoseald.

Dupa ce tuburile si toate piesele de legdturd s-au asezat in san-
turi, introducindu-se capetele unora in mufele celorlalte, si s-aw
potrivit, se incepe stemuirea cu fringhie gudronati si plumb. Ste-
muirea se executd pe tronsoane, afard din sant sau la banc, tronsoa-
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nele cuprinzind in special nodurile de piese (ramificatiile), astfel
ca in sant si se efectueze cit mai puiine stemuiri. Imbinérile si ste-
muirile se executd in acest mod atit pe conducta colectoare, cit si
pe ramificatiile la coloane. Coturile pentru racordarea ramificatiilor
la coloane se gtemuiesc dupi ce s-au potrivit si s-au asezat in mufe
si tuburile verticale necesare racordarii.

La montarea tuburilor de fontd de scurgere ingropate sub par-
doseali trebuie datd o atentie deosebiti ca tuburile si nu se ageze
oblic in mufe, deoarece in acest caz fringhia nu poate fi presata bine
in unele locuri, iar in alte locuri poate scépa pe tub in timpul ste-
muirii. De asemenea trebuie controlat si nu existe fisuri in capétul
drept al tubului sau neregularititi mai mari de 1 em, rdmase de la
taierea prin cioplire a capédtului tubului, deoarece si in aceste ca-
zuri fringhia poate scidpa pe tub, compromitind etanseitatea imbi-
narii. Stemuirea imbindrilor trebuie si fie bine executatd, pentru a
nu se produce scurgeri ulterioare pe la imbinéri.

Din cauza nerespectarii celor ardtate, apele de scurgere ies pe la
imbindri si inmoaie padmintul din jurul mufelor, care devine mocir-
los si, atunci cind nu se scurge apa pe conducti, acest pimint pa-
trunde, prin fisurd in mufa si apoi in tub, lisind un gol sub pardo-
seald. Ca urmare pardoseala se lasd in jos, iar tuburile se incarcd
treptat cu pamint, conducta infundindu-se si fringindu-se in terenul
mocirlos. ‘ ‘ '

Au fost cazuri cind aceste defecte au dus la slabirea fundatiilor
si chiar la surparea zidurilor constructiei. De aceea conductele de
scurgere ingropate trebuie si fie supuse intotdeauna, inainte de as-
tuparea santului, la o proba de etanseitate, umplindu-se cu apa (fara
presiune) pina la tubul de curatire al coloanelor. In timpul probei,
gurile deschise la care se vor racorda obiecte sanitare (fig. 6.5) se
astupd cu un dop de hirtie, prins cu sirmi pe marginea conductei,
peste care se pune un al doilea dop de ipsos. Conducta se tine plind
cu apa timp de 3—4 h, controlindu-se cu atentie toate imbinarile,
dupa care se goleste.

Pentru o mai bunid prote-
jare a constructiilor de apele

ce se pot infiltra in pidmint din ]
conductele de canalizare, mai Tub Dp T3

AN de curatire T~
ales atunci cind pe conducte “F Dop
apele se scurg in permanent, - 7777 4

e . T 4 )~< e

de exemplu la bai publice, spa- 7% > LW 0P
1ato;-n Chlmme’ . fesatorit etF" Fig. 6.5. Probarea conductei de scurgere
este recomandabil ca tuburile ingropati in pardoseald.
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de scurgere s§i se
monteze in canale
sub pardoseald, exe-
cutate din beton scli-
visit, cu pantd . spre
un recipient exterior
(fig. 6.6). Aceste ca~
nale se acoperd cu
placi de beton prefa-
bricate, peste care se
toarnd  pardoseala,
lasindu-se posibilitd{i
pentru vizitarea tu-
burilor de curatire.

Fig. 6.6. Montarea conductei colectoare in canal sub Indiferent dacd
1 — conducté colectoaf':aa'u;o—s-e?;)?o:ane : 3 — tub de curi- ? ste aRarenté sau
fire ; 4 — cot-siton in recipient ; 5 — canal de beton ; ingropatd, conducta
6 — dale (pléci) de beton : 7 — recipient; 8 — ramé cu colectoare teebuie

capac de fontd ; 9 — spre canalizarea exterioari. :
A ' montatd cu o anu~-
mitd pantd, numitd pantd normald, care si asigure viteza de autocu~
ratire a conductei. Dacd aceasti pantd nu se poate realiza, trebuie
totusi s se asigure cel putin o anumitd panta minima. In tabelul 6.3
sint indicate aceste doud pante. Panta trebuie si fie, pe cit este pe-
sibil, uniformd pe toatd lungimea conductei de canalizare, pind la
primul cdmin de vizitare sau schimbare de directie. :

La trecerea prin fundatia cladirii, spatiul dintre conducti si fun-
datie se va umple cu materiale plastice, pentru a se feri conducta
in cazul tasarii constructiei.

Cind existd obiecte sanitare legate direct la conducta colectoare
si marginea superioard a acestora se afli la un nivel mai jos declt
nivelul maxim al apelor din reteaua de canalizare exterioara, la ploi
torentiale se poate intimpla sd se inunde cladirea prin obiectele sa~
nitare. In astfel de cazuri se poate evita inundarea prin montarea
pe conducta colectoare respectiva, la iegirea din constructie, a unui

inchizdtor de fonta contra refuldrii.

Cind se executd mai multe conducte colectoare, fiecare se scoate
separat din cladire si se termind intr-un cimin exterior separat.
Intre aceste cimine se executd o conducti exterioard de canalizare

din tuburi de beton, care se leagi la canalizarea publicd. Cind con-
ducta colectoare este lungd, pe traseul ei se prevdd tuburi de cura-

tire, fiecare tub permitind desfundarea conductei in ambele sensuri.
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Tabelul 6.3. Pantele, debitele si gradul de umpiere al tuburilor circulare

. Pante Sectiune plina [1/s] Gia du'l de
metrul N : A A I;ontz‘l, " PVC ‘:ngige
Normale Mijloecii. . Minim azbocimes § A
[xmmn} ormale ijlocii inime b}fzaltlgjc(i;n tipU admis
0,035 1,52 1,97
50 0,030 1,42 1,81 0,30
0,025 1,30 . 1,63
0,025 3,32 5,29
75 0,020 3,00 4,66 0,50
0,015 2,60 3,97
0,020 7,45 13,32
100 0,015 6,45 11,35 0,50
1,012 5,t0 10,02
0,015 11,45 15,00
123 0,012 10,25 14,15 0, 60
0,010 9,35 12,77
0,010 15,25 -
- 150 ' 0,009 14,45 — 0, 65
0,608 13,85 -
0, 008 0,607 29,20 —
205 0,65
—_ ) 27,60 -
0, 0065 79, 65 —
360 0,70
—_ 0,006 76,10 —_

Céaminul de vizitare in care se termind conducta colectoare in
exteriorul cladirii, se executd la o distantd de 2—10 m de la peretii
cladirii. :

8. EXECUTAREA CAMINELOR PENTRU TUBURI DE CURATIRE

Céaminele pentru tuburi de curdtire se executi din zidirie de cé-
ramidd sau se toarnd din beton. Pe fundul ciminului se toarna
beton, care se asazd 'si peste tubul de curdtire, astfel ca si aibad o
pantd cdtre capacul tubului, la nivelul gurii de curatire (fig. 6.7).
Aceasta pentru ca atunci cind se va deschide capacul tubului si se
va curdti conducta, toate murdiriile ce se depun cu timpul in ca-
min, precum si apa rezultatd de la jetul furtunului cu care se spald
conducta, si se scurgd complet in conducta.
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SECTIUNE VERTICALA 10. MONTAREA COLOANELOR

Coloanele se monteazd in continuarea con-
ductei colectoare. In cazul in care coloanele se
executd concomitent cu conducta colectoare,
montarea fiecdrei coloane se incepe de la sub-
sol, de la ultima ramificatie amplasatd sub
planseul de deasupra subsolului. Sub nivelul
- la care se va monta aceastd ramificatie se fi-
5EEZU/V£\£§/ZOMAL4 xeazd in perete o c_ons-olé scurtd de lemn, care
\ow p va sustine provizoriu greutatea coloanei respec-
F_;_—._— : ‘TEE,l tive. De la aceastd consold se va incepe mon-

N tarea in sus a tuburilor si a pieselor de legatura.

‘ Montarea coloanei nu se executd dintr-odata

. . pe toatd inaltimea ei, ci etaj cu etaj, plecind de

f;f‘ tﬁg ‘gaTlﬁlﬁg:: . la subsol cétre acoperis. Numai dupa monta-

I — tub de curstire; rea definitivd a coloanei la un etaj se trece la

Z — trepte din otel o= etajul de deasupra. La fiecare etaj coloana este

' dusd pind dincolo de plangeul de deasupra, pe

ea montindu-se ramificatiile care leagd scurgerile de la etajul res-

pectiv sau de la etajul de deasupra. De asemenea se monteazd pe
coloand, atunci cind este cazul, tubul de curatire.

Cind coloana nu este dreaptd, ci traseul ei se deplaseazd pentru
a evita anumite obstacole existente (zid, grinda, soclu etc.), deplasa-
rea ei se ob{ine prin montarea unui cot-etaj {(fig. 6.8, a) sau a doud

o
S

NS Z3

coturi (fig. 6.8, b) ; in ambele cazuri se |
monteazd pe coloand, sub portiunea 4 lL T
respectivd, cite un tub de curéatire, de- — - 1
oarece in aceste locuri coloana se poate - -
infunda foarte usor, ] -

Coloanele trebuie montate in pozi-  [—]\'\ 7 —
tie perfect verticald. Coloanele de scur- | \\ - 3
gere si ventilatie trebuie s aiba ace- % 2% '
easi sectiune pe toatd - indltimea lor. ///// + 7 ‘
Sectiunea coloanei trebuie si fie cel 2, : / -
putin egald cu sectiunea conductei ori- 7 I 2 / >
zontale cu diametrul cel mai mare care / 7 P
se leagi la coloana. % 7

a

De obicei diametrul nominal al co-
loanelor este cuprins intre 50 si

. Y e n . Fig. 6.8. Depla o is

100 mm ; numai la clidiri inalte si cu ig. 68. Deplasarea coloanei

’ . M a — deplasarea cu curbi de etaj 3

multe obiecte sanitare se monteazd co- & — deplasarea cu dous coturi :

. . . 1 — curbd de etaj ;: 2 — tub de
loane cu diametrul mai mare. curdtire ; 3 — coturi.
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Pozitiile coloanelor de scurgere depind de pozitiile obiectelon
sanitare pe care le deservesc. Cind instalatia se executi ingropatd
in ziddrie, coloanele de scurgere se monteazi in slituri verticale exe-
cutate in zidarie (nise) ldsate de constructor, in care se monteazi
si conducte de apa. In cazul montajului aparent, coloanele se ampla-
seazd de obicei pe culoare §i in incdperile sanitare, pe cit este posi-
bil in colturile incéperilor respective.

11. MONTAREA TUBURILCR DE CURATIRE PE COLOANE

Pozitiile tuburilor de curétire sint indicate in schema coloanelor
din proiect. Totusi instalatorul are obligatia si verifice cu ocazia
executiei dacd posibilitatile de curatire sint asigurate, tinind seama
de montajul realizat. Nu se monteazi tuburi de cur#tire pe coloane
la toate etajele, ci cite unul la 2—3 etaje, fiind obligatorie montarea
cite unui tub de curatire la parter si la etajul cel mai de sus.

Cind coloana este ingropatd sub tencuiald sau mascatd cu rabif,
se va lasa posibilitatea de vizitare a tuburilor de curatire. Tuburile
de curdtire se monteazid intotdeauna astfel ca sd permiti accesul
usor la capacul lor. Capacul tubului de curatire se prinde de corpul
tubului cu doud suruburi cu cap ciocan, cu git patrat, cu piulite de
otel sau de alama. Garnitura de etansare este de cauciuc cu insertii
de pinzd, de 4 mm grosime. Etangarea capacului se poate asigura si
cu chit rosu. Nu se recomanidi folosirea de garnituri de carton imbi-
bate in ulei de in fiert, deoarece capacele si marginile orificiilor tu-
burilor de curdtire nu sint strunjite, avind uneori deformdiri sau
proeminente, pe care garniturile de carton nu le pot compensa,
nefiind suficient de elastice.

Cind conducta colectoare se monteazd ingropatd sub pardoseala
solului, tuburile de curatire de la baza coloanei, dupa care urmeazi
cotul pentru racordarea la conducta colectoare, se monteazi la o
indl{ime de 60 cm de la pordoseala finitd la wcentrul' capacului.
Aceasta indltime este necesard pentru ca in caz de infundare a co-
loanei, care de obicei se produce la baza ei, sd se poatd aseza o gi-
leatd sub gura tubului de curatire, in care si se scurgd o parte din.
continutul coloanei la desfundare, restul scurgindu-se prin tuburi la
canal.

Celelalte tuburi de curdtire se monteazi la 60—80 cm deasupra
pardoselii finite a etajului respectiv sau la cel putin 15 cm deasupra
nivelului la care se afld marginea superioard a obiectului sanitar cel
mai apropiat de la etajul respectiv, astfel ca in cazul desfundarii co-
loanei, apa de scurgere si nu inunde etajul prin tubul de curatire,
ci sd poata fi dirijatd in obiectul sanitar.
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Fig. 6.9. Piesd de curdtire in pardoseald :

1 —rami; 2 — capac; 3 — dop : 4 — mufid; 5 — ciment sau mastic ;
6 — fringhie gudronatd ; 7 — mufa tubului de fonid de scurgere.

Cind conducta colectoare se monteazid sub plafonul subsolului,
tubul de curatire de la parter serveste si pentru curadtirea conductei
colectoare.

In figura 6.9 este exemplificat un model de piesd de curdtire de
pardoseald. Aceastd piesd inlocuieste piesa de curatire STAS 1861-68,
care in mod obisnuit se monteazi jpe coloana verticala la 60—80 cm
deasupra pardoselii, cind coloana este aparentd nu este nici o pro-
blema de esteticd sau acces. Insd atunci cind coloana este ingropata
sub tencuiald sau mascatd cu rabif, este necesar si se lase posibi-
litatea de (vizitare) acces la capacul tubului de curdtire pe unde se
face curatirea propriu-zisa, ide multe ori aceastd situatie nu este
admisg =(est?tic) sau greu de realizat, totusi la o posibilitate de acces
pentru curafire (desfundare) este absolut necesard si nu se poate
renunta la o piesd de curdtire, atunci acest deziderat se poate rea-
liza destul de usor cu piesa descrisd mai jos. Piesa de curdtire se
monteazi in pardoseald intr-o pozitie acceptabild, in mufa unui cot
legat in apropierea coloanei verticale de scurgere. In fata pardoselei
nu apare decit o rama 1, cu capac 2, de formi rotunda sau pitrats
nichelati sau cromata (fiind de fapt o rama cu capac de sifon de
pardoseald insd negiurit). Piesa propriu-zisi se compune din mufa
cotului (tubului) de fontd cu diametrul de 50 mm, in aceastd mufa
se fixeazd prin stemuire o mufd 4 din fontd maleabila STAS 475-66
de 40 mm (I 1/2”’) sau o mufd din otel STAS 5560-—67 tot de
40 mm (1 1/2”") pe aceasti mufd trebuie executate creneluri sau
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prinse prin sudurd niste nervuri
din sirmi sau fier beton de
¢ 5 mm, aceasta pentru ca mufa
sd se fixeze in mufa de fontd si
sd nu se roteascd (miste) la insu-
rubarea sau desurubarea dopu-
lui 3. Stemuirea subansamblului 3
si 4 in mufa tubului de fonta 7 se

0 b poate executa in doud feluri:
Fig. 6.10. Racordarea coloanelor ter- @ — fringhie gudronata si plumb ;

minale la conducta colectoare : b — fringhie alba si ciment ames-
@ — doua coturl de cite 45°C i b — ot tecat cu silicat de sodiu si pul-

bere metalica.
12. RACORDAREA COLOANELOR CU CONDUCTE COLECTOARE

Este recomandabil ca la baza coloanei (numiti adesea de insta-
latori piciorul coloanei) si nu se monteze coturi prea inchise (cu
razd mica de curburd), deoarece acestea pot contribui la infundarea
coloanei. Astfel, 1a baza coloanelor terminale, in locul unui cot de
90° se vor monta doud coturi de cite 45° (fig. 6.10, a), pentru ca
schimbarea directiei apei ce se scurge si nu aiba loc bruse, ci trep-
tat. Coturi de 90° (fig. 6.10, b) se admit numai in cazuri cu totul ex-
ceptionale, si numai cind pe coloane se scurg ape conventional cu-
rate (limpezi, fira suspensii).

Coloanele intermediare se racordeaza la conducta colectoare prin
ramificatie de 45°, montatid pe conducta colectoare (fig. 6.11,a) si
cot de 45°. Racordarea prin ramificatie de 90° montati pe conducta:
colectoare (fig. 6.11, b) se admite de asemenea numai exceptional si
numai in cazul apelor
de scurgere conventio-
nal curate.

In general la racor-
darea conductelor ver-
ticale cu conducte ori-
zontale, deschiderea co-
turilor se stabileste
dupa necesitati, astfel :

1) Cind intre cele
doutt conducte trebuie
realizat un-unghi de 90°

@ _ Fig. 6.11. Racordarea coloanelor intermediare la
se pun de reguld doud conducta colectoare : .
coturi de cite 45°, asa @ — racoidare prin ramificatie de 45° sl cot de 45°;

M .. b — racordare prin ramificatie de 90° (se admite ex-
cum s-a aratat mai sus. ceptional).
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2) Cind pe conducta orizontald
trebuie realizatd si o pantd mai

pronuntatd se monteazd dupd caz,
un cot de 80° sau de 70°. Monta-
rea la baza coloanelor a coturilor
de 80 sau 70° in lipsa coturilor
de 90° nu se admite, deoarece
asemenea coturi nu pot da schim-
barea necesard a directiei de scur-
gere decit montindu-se inclinat
in mufe, in care caz nu se poate
Fig. 6.12. Racordarea conductei ver- a.51gu?a 0 etansa}"e perfectd a im-
ticale cu o conductd cu panti. bindrilor respective.

13. MONTAREA RAMIFICATIILOR PE COLOANE

Pe coloane se monteazi ramificatii de 45° sau de 70°. Alegerea
ramificatiilor si inaltimile la care se monteazi acestea, depind de
pozitia obiectelor sanitare pe care le leagd. Indltimile se masoard
de la nivelul pardoselii finite. Intrucit la data montérii coloanelor
de scurgere pardoseala nu este Inca executatd, se va tine seama la
stabilirea diferitelor cote de linia de vagnis, pe care constructorii o
traseazi in toate incéperile constructiei la indltimea de 1 m de la
viitorul nivel al pandoselii finite. '

In cazul wvaselor de
closet cu evacuare ver-
ticald sau al celor cu
evacuare laterald cind
se monteazd cu racor-
dul demontabil indrep-
tat vertical, dacé poziti-
ile lor de scurgere tre-
buie asezate la o dis-
tantd de circa 50 cm de
la coloana, racordarea la
coloand se realizeazd pe
sub planseu, cu ramifi-

catii de 70° (fig. 6.13 si . L

6.14) montate pe co- Fig. 6.13. Montarea ragnfxcatnei pentru vasul de

loan aproa d 1 closet cu scurgere verticald asezat la distanta de
proape de plan- 59 m de la coloand (montaj cu conducti de

seu. Dupd cum se ob- fontd de scargere).
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servd pe figurd, dacd in
locul ramificatiei de 70°
s-ar monta o ramificatie bz
de 45° ramificatia ar tre- %
bui plasatd pe coloand
mult mai jos pentru a
se putea lega vasul de
closet, iar conducta de
legdturd ar ocupa un spa-
tiu mult mai mare din
incapere, fiind in acelasi
timp neestetica. - |

In cazul in care vasul o 614 Acelasi montaj ca in fig. 6.13. cind
de closet se afld la o dis- conductele sint din PVC.
tantd mai mare de 50 cm
de la coloand, racordarea trebuie realizati cu o ramificatie de 45°
agezatd aproape de plafon, urmatd imediat de un cot de 45° (fig. 6.15
si 6.16). In acest mod conducta de legdtura se va afla aproape de pla-
fon, astfel cd nu apar inconvenientele aridtate mai sus. Tot in acest
mod se pot ocoli pe deasupra usi, ferestre, nise etc. Un montaj ase-
méindtor nu este posibil in cazul preczdent, cind vasul de closet este
agezat la cel mult 50 cm de la coloand, deocarece nu este lec sufi-
cient pentru montarea cotului dupa ramificatie.

In figura 6.17 este reprezentat montajul ramificatiei pentru vasul
de closet cu cvacuare verticala, cind pozitia scurgerii trebuie asezata
la o distantd mai mica ce 50 ecm de la coloand. Pentru vasul de
closet cu evacuare laterald, al carui racord demontabil este cu cit
de 90°, avind scurgzrea verticali la o distantd de maximum 50 cm

Corect

1—}7— (1\’1)-00 7
lr* 1
I\ T R JZ
Mt T N
S /)
._!. 1 1
s Cot de 45°

. |

i -

_}_E ) Corect LT .

Fig. 6.15. Montarea ramificatiei pentru vasul de closet

cu evacuare verticald, cind vasul se afid 1a distanta

mai mare de 0,50 m de la coloandi (montaj cu con-
ductd de fontd de scurgere).
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Fig. 6.16. Acelasi montaj ca in fig. 6.15. cind conduc-
tele sint din PVC.

de la coloand, ramificajia de 70° de sub plafon si cotul de 70° se
monteazd astfel ca mufa cotului si aibd buza iesitd deasupra par-
doselii finite (fig. 6.18).

Cind se monteazd un vas de closet cu scurgerea oblicd in’ planul
vertical de simetrie {cu racord demontabil drept, fard cot) se folo-
seste o ramificatie de 70° care se monteazi pe coloand deasupra
planseului, astfel ca intre pardoseala finita si partea de jos a buzei-
mufei ramificatiei si rdmini o distantd de 5—6 cm (fig. 6.19).

Pentru vasele de closet cu scurgerea laterald, cind racordul de-
montabil este cu cot de 90° avind ramura de scurgere inclinatd
la 45° la dreapta sau la stinga fatd de planul orizontal, se folosesc
ramificatii de 45° care se monteazd pe coloand in dreptul planseu-
lui, astfel ca mufa pentru legarea vasului si fie ingropatid 6 cm in
pardoseala finita (fig. 6.20).

Cotele indicate in figurile 6.13 ... 6.16 sint valabile pentru vasele
de closet {abricate in tard. In cazul cind se monteaza vase de closet
de import, se va {ine seama de dimensiunile si formele acestora.

In toate cazurile trebuie si se aiba diametrul nominal principal.
egal cu diametrul nominal al coloanei, iar diametrul nominal al bra-
tului ce leaga vasele de closet va fi de 100 mm.

Ramificatiile pentru racordarea la coloand a spalatoarelor de
vase, chiuvetelor si albiilor de spéalat rufe se monteazi de obicei mai
jos decit ar fi necesar si anume la 25 cm de la pardoseala finita,
pentru ca in cazul cind s-ar cere, sd se mai poatd monta un obiect
sanitar in plus, cu panta de scurgere suficienta.

Spre deosebire de conducta colectoare, pe coloane se pot monta
si ramificatii duble. Acestea sint foarte indicate atunci cind trebuie
racordate la coloani doui obiecte sanitare, diametral opuse fatd de
coloana (fig. 6.21), in acest mod ambele legaturi se pot monta aproape
de plafon.
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Fig. 6.21. Montarea ramificaliei duble:
a — pe conducte de fontd de scurgere ; b — pe conducte de PVC.

Montajul cu doud ramificatii pe coloana ase-
zate una sub alta, se adoptd atunci cind una
dintre conductele de legédturd este scurtd si se
afla aproape de perete (fig. 6.22).

14. FIXAREA COLOANELOR

Piesele componente ale coloanei pe irnilti-
mea etajului respectiv se monteazd la inceput

E:gfzt(;tzj lﬁ'l:’;‘f"::gg provizoriu ; capetele drepte ale unora se intro-
alta. duc in mufele celorlalte, facindu-se potrivirea
intre piese, fira a se executa etansarea.

Dupé ce se verifici dacd s-au pus toate piesele necesare si daci
acestea au fost asezate in pozitiile si la indltimea necesard, coloana
se demonteazd, iar piesele componente se stemuiesc la banc pe tron-
soane, rdminind ca la pozitie sd se stemuiasca cit mai putine mufe.
Apoi tronsoanele se asazd la pozitie in ordine si se fixeazd de perete
provizoriu, in vederea etansidrii imbindrilor dintre ele. Cind tron-
soanele de coloana contin la partea superioara ramificatii care se
amplaseaza in planseul de deasupra etajului sau imediat deasupra
acestui planseu (v. fig. 6.19), introducerea lor la pozitie trebuie fa-
cuta pe deasupra plangeului (pe la etajul de deasupra), cu ramifica-
tiile gata stemuite, ramificatiile respective neputind fi trecute prin
strdpungerea din planseu. Fixarea provizorie se realizeazi cu sirma
moale de ofel, care se infdsoard din distantd in distantd in jurul co-
loanei si se leagd de pereti cu cuie (spituri) batute in ziduri. Coloana
trebuie si fie montati in pozitie verticala si astfel incit intre mar-
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ginea mufelor si perete si rdmina o distanti de cel pu- |t
tin 25 mm, pentru a se putea executa stemuirea. !

Dupa stemuirea tuturor imbindrilor se efectueaza o & 2
proba de etanseitate. Pentru aceasta se demonteaza ca- ;
pacul primului tub de curatire de sub portiunea ce se 4 | 5
incearcd §i in interiorul tubului, sub gura de vizitare,
se introduce un dop de hirtie, care se ancoreazi cu J
sirma de gura de vizitare a tubului (fig. 6.23). Deasu-
pra dopului se pune un strat de ipsos care se netezeste Xsig-lp%fg;‘
bine, dupd care se pune capacul tubului si se inchide coloanei
ermetic. Apoi se toarnd apd in coloand pe deasupra. g::g;'{
Daca pe la imbindri nu se ivesc supurdri de apd, etan- ; _ p ge
sarea este bund. Dopul executat ca mai sus la tubul de ,uralre:
curafire de la baza coloanei nu se scoate decit la urma, — ‘oogurde
dupd terminarea completd a coloanei, pentru a proteja 3 7,39 d¢
coturile de la racordarea cu conducta colectoare contra * T Strat de
infundarii cu buciti de cirdmidi, moloz sau alte corpuri  ° L Srma de

care ar putea cadea in coloana neterminata.

Dupé proba de etanseitate se poate trece la fixarea definitiva a
coloanei cu bratari speciale de otel (fig. 6.24). Acestea se confectio-
neaza din otel-beton, pe diametre de tuburi. De obicei se confectio-

v se

neaza pe santier din deseuri de otel-beton. Capitul britarii care se
introduce in zid se indoaie, pentru ca bratara si se fixeze bine. Bra-

térile se plaseazi astfel ca sd prindid coloana pe sub mufa
Iy unui tub. De aceea la fixarea provizorie se va evita lega-

,f : rea cu sirmd a coloanei pe sub mufele sub care se va face
ZI prinderea cu bratari.

7 j:[ Acum se poate trece la montarea in continuare a co-
// : loanei la etajul urmator, unde se repetd aceleasi operatii.
// I Cind coloana este executatd din tuburi de fonta, bra-
A tarile se monteaza la cel mult 2,75 m una de alta, iar cind
ALy este executata din tuburi de bazalt, la cel mult 2 m una

de alta. Bratarile trebuie sa fie robuste si foarte solid fi-

F (’:{irg;’* xate in perete, intrucit acestea preiau greutatea coloanei.

ntru
f]:iarea 15. MONTAREA CONDUCTELOR DE VENTILATIE
coloane-
oilid Portiunea de coloani de la ramificatia cea mai de sus
re de si pind peste acoperis se numeste conductid de ventilatie.
fonta. Aceasta trebuie sd aiba acelasi diametru ca si coloana res-
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pectivd si sd iasd deasu-
pra acoperisului .cu circa
70 cm, pentru a nu fi aco-
peritd iarna de zapadd ce
se depune pe acoperis. La
capatul ei de pe acoperis
se monteazd o caciula de
srotectie  (fig. -6.25), pen-
tru a o proteja contra
infundérii cu zdpada. Ca-
ciulile de protectie sint
executate din tabld de

Lipitur
cu cositor

3 7\ : F2 7 otel zincata sau din tabli
so==| R s neagrad decapatd, in ulti-

|4 . ~& mul caz trebuind a fi vop-
site de ulei. Ele se fabrica

d in diferite marimi, pen-

tru tuburi de fonta de
“scurgere cu diametrul no-
minal de 50—159 mm.

Fig. 6.25. Montarea ciciulii de ventilatie : Pentru montare, ca-
a, b — pe acoperis de tabld : ¢ — pe acoperis de  ciula de protectie se in-
tigld ; d — acoperis terasd : I — carton asfaltat :

2 — tabld de acoperis ; 3 — tigli ; 4 — fringhie de troduce pe tubul coloanei

cinepd ; 5 — ciment ; 6 — placd de beton armat : . .
7 — beton de egalizare. de ventilatie, pe deasupra

tubului (fig. 6.25, a) daca
tubul are capéat drept si-in interiorul tubului (fig. 6.25, b), daca tubul
are capidt cu mufi. In ultimul caz ciciula de protectie se stemuieste
in ‘mufa coloanei cu fringhie de cinepi negudronata si ciment.

Dupa fixarea cdciulii de protectie, tubul coloanei de ventilatie
se imbracd de jur imprejur cu tabld de acoperis, care se lipeste cu
cositor de corpul céciulii si de acoperis, asigurindu-se astfel o pro-
tectie perfecti contra patrunderii apei provenite din precipitatii prin
strdpungerea executati in acoperis pentru scoaterea conductei de
ventilatie. '

Cind cladirea este acoperiti cu tigld, imbracdmintea de tabli a
tubului se lipeste cu cositor numai de corpul cdciulii, iar la acoperis
tabla se introduce sub tigle in partea dinspre coama acoperisului si
se lasd liberd peste tigle in partea dinspre streasind (fig. 6.25, c).

Cind cladirea are acoperis-terasd, tabla se introduce in straturile
hidroizolante ale terasei (fig. 6.25, d). Dacd terasa este circulabild,
ventilatiile vor fi scoase pe acoperis si plasate in locuri mai retrase
(linga cosuri, ziduri etc.).
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Conducta de ventilatie se executd de obicei in continuarea co-
loanei de scurgere, pe verticald. Cind acest lucru nu este posibil,
conducta de ventilafie poate fi deviatd, devierea executindu-se cu
cit mai putine coturi si cu pantd, astfel ca si nu se stinjeneascd
ventilarea.

In nici un caz conducta de ventilatie nu se va termina in cosurk
de fum sau in nise de ventilatie. Pentru ca mirosul gazelor de canal
care ies prin conducta de ventilatie s nu pidtrundi in inciperile
cladirii prin diverse deschideri ale acesteia cu usi, ferestre, guri de
aerisire etec., gura conductei de ventilat'e ce se afla in apropierea
unor astfel de deschideri, indltimea conductei de ventilatie va trece
deasupra marginii superioare a deschiderilor respective.

Cind conductele orizontale de legéturd la obiectele sanitare sint
mai lungi de 5 m si fiecare colecteazi apele de la un numér mare
de obiecte sanitare (cel putin 3 closete sau cel putin 4 obiecte sa-
nitare de altd natura), din cauza debitelor mari de apd se pot forma
dopuri de apa si in aceste conducte, care provoaci descircarea sifoa-
nelor obiectelor sanitare si patrunderea gazelor de canal in incéperi.
In aceasti situatie conductele de legaturad se prevad la celalalt capat
cu o conducti de ventilatie secundara. Aceasta se poate lega la co-
loana de scurgere pe sub plafonul etajului respectiv (fig. 6.26), atunci
cind obiectele sanitare in cauzi sint izolate, sau poate fi scoasi di-
rect peste acoperig (fig. 6.27), atunci cind la mai multe etaje existd
grupuri de obiecte sanitare similare si extremititile conductelor de
legédturg la obiecte se gasesc cam pe aceeasi verticald. In primul caz
legatura dintre ventilatia secundari si coloana de scurgere se va

Fig. 6.26. Legarea conductei de ventilatie secundard la
coloana de scurgere,
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"-E t monta cu o pantad de cel pufin 2 cm/m si se va exe-
Zhzz cuta de preferintd din teava de otel, intrucit tuburile
T: L O O de fontd prezinta dificultdti de montaj pe sub pla-
T Pl fon, din cauza dimensiunilor mari ale mufelor. In
punctul de racordare a acestei legaturi cu coloana de
scurgere, piesa de ramificatie se va monta pe co-
loana cu bratul in jos (v. fig. 6.26, a), atunci cind mai
sus nu mai existd alte obiecte sanitare legate la co-
loand, sau cu bratul in sus (v. fig. 6.26, b), atunci
cind la etajele superioare existi obiecte sanitare le-
gate, pentru ca apele ce se scurg de la aceste obiecte
sd nu patrundd in conducta de ventilatie secundara.
Cu exceptia aratata, conductele de ventilatie secun-
dard se executd din aceleasi tuburi de scurgere care
s-au folosit si pentru coloana de scurgere.

Coloana de ventilatie secundard se monteazd, ca
Fig. 6.27. Con- si coloana de scurgere, in pozitie perfect verticald si
ductd de ven-  trebuie si aibid acelasi diametru pe toatd iniltimea
3‘;?%“3“ o::g“;’; ei, diametrul ei fiind egal cu diametrul conductei ‘de

acoperis. scurgere de la ultimul obiect sanitar din seria obiec-

telor pe care le ventileazi. Pe conducta de ventilatie

secundard se monteaza tuburi de curdfire la fiecare etaj la care se
racordeazi la ea ventilatia obiectelor sanitare.

16. MONTAREA LEGATURILOR LA OBIECTELE SANITARE

Conductele de fontd sau d= bazalt care colecteazi ap-=le de la obiec-
tele sanitare se monteazd de cele mai multe ori sub planseul de
jos al etajului la care se =ifld obiectele respective (fig. 6.28). In
aceste cazuri conductelz de legdtura se vor monta cit mai aproapez de
planseu, astfel ca s& nu ocupe un spatiu prea mare din incaperea
aflata sub planseu, mai ales cind conductele se mascheazi cu rabit.
In acelasi timp conductele trebuie asezate cit mai estetic, {nind
seama ca ele pot rdmine vizibile (nemascate).

Legéatura acestor conducte la coloane se realizeazd, asa cum s-a
mai aritat, cu ramificatii de 45° sau de 70°. Intre conducta de legi-
turd si ramificatie se intercaleazi de obicei un cot. Inaltimea la care
se asaza ramificatia pe coloand se stabileste {inind seama de exis-
tenta acestui cot, de panta conductei orizontale si de faptul ci
ultima mufa vizibild de pe conductd trebuie si se afle la o distanta
de 6—7 cm sub planseu pentru a putea fi gtemuita.
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Cotul de lingd
ramificatie trebuie
asezat astfel ca mufa
lui sa fie paraleld cu
portiunea  conduc-

7

Z
_l‘>
-
==

o
o

tei de legatura. La \\§41\T’L .
nevoie pentru ase- N/
N

zarea corectd a ra-

mificatiel se poate

tdia o parte din ca-

patul drept al cotu- ] .

lui. . Fig. 6.28. Montarea conductei de Ilegdturd sub
planseu :

Conductele de le-  : — ramizicatie ; 2 — reductie ; 3 — tub drept; 4 — cot.
gatura vor avea
trasee drepte si cit mai scurte si se vor monta cu pantele indicate in
proiect. In lipsa acestor indicatii se vor adopta pantele normale din
tabelul 6.3. In nici un caz panta nu trebuie si fie mai mare ca
1,5 ecm/m. Cind conductele de legdturad sint lungi. este necesar si se
monteze pe ele tuburi de curatire. Acestea sint indicate de reguld in
proiect.

Piesele componente ale conductei de legaturd se aleg prin pro-
bare (potrivire la locul de montaj. Cu ocazia acestor probari se in-
semneazy taleturile care eventual trebuie executate din piese. Apoi
taieturile necesare i majoritatea imbindrilor intre piese se executa
la bane, alcatuindu-se tronsoane, pentru ca la pozitie sa se execute
cit mai putine stemuiri de mufe. De exemplu, in figura 6.28 se ste-
muiesc la pozitie numai mufele 1, 2 si 3.

Tronsoanele alcétuite se fixeazid la inceput provizoriu, legindu-se
cu sirma de armaéturile planseului, stemuirile definitive executindu-se
numai dupd ce se verificd Inci o datd buna asezare a lor. Se reco-
mandad ca tronsoanele si se alcatuiasca astfel incit pe fiecare tronson
s& nu se stemuiascd la banc decit numai o ramificatie sau numai un
cot, mai ales cind acestea au unghiuri diferite, deoarece exista riscul
ca apoi sd nu se potriveascd bine la pozitie. In general sz vor alcatui
atitea tronsoane cite ramificatii si curbe exista.

Conductele de legdtura cu lungimi mari se leagd de planseu cu
ancore executate din otel balot (v. fig. 5.39). Stemuirea la pozif'e a
mufelor pe aceste conducte se executid punind intre tub si tavan o
siped de distantd, care fixeazi tubul la distanta necesard de la tavan.
Capetele tuburilor care ramin deschise pind la racordarea obiectelor
sanitare trebuie astupate cu dopuri de hirtie pentru a se evita infun-
darea tuburilor cu moloz sau alte materiale de pe santier. Racor-
darea obiectelorysanitare se executd ulterior, cu feavd de plumb de

Eé{///
/"._/% (
_j. L
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scurgere. Cind conducta de legdturd la obiecte se executd pe toatd
lungimea din teavi de plumb de scurgere, se recomandd ca racorda-
rea acesteia in mufa ramificatiei de pe coloanid si se execute prin
intermediul unei tubuluri de alam sau de cupru.

Este interzisa legarea directd la conductele de canalizare a rezer-
voarelor de apd potabild. Canalele de golire sau conductele de
preaplin ale acestora se golesc de obicei in pilnii cu sifon executate
special, care sint legate la canalizare.

B. PRELUCRAREA TEVILOR DE SCURGERE
DIN PVC TIP U (USOR)

1. PRELUCRAREA MECANICA SI DEFORMAREA LA CALD

Aceasti operatie se executd la fel ca la tevile de presiune
(v. cap. IV, b). Formarea mufelor la capetele 4evilor de scurgere,
in special la tevile cu diametre mari, se poate realiza i cu ajutorul
dornului de lemn (fig. 6.29). Acesta se confectioneazd din lemn de
esenti tare astfel ca fiecare dorn si poatd servi la executarea mu-
felor la tevi de PVC tip U de 1—3 diametre diferite.

Capatul tevii de PVC se incidlzeste pind la inmuiere, apoi se
introduce dornul, care se tine in teava pind cind acesta s-a ricit, dupa
care se scoate prin rasucire. Inainte de folosire, dornul de lemn tre-~
buie {inut citva timp in ulei mineral fierbinte, pentru ca si nu preia
caldurad de la capatul tevii in care se introduce ; acest lucru ajuta
si la alunecarea usoard a dornului in capétul 4evii.

Formarea si calibrarea mufelor cu dornul de lemn este mai avan-
tajoasa decit prin procedeul feava in teavd, decarece in ultimul caz
capitul tevii care se introduce preia céldurd de la mufa formata,

astfel cd se micsoreazd putin diametrul

mufei.
ﬂ 2. IMBINAREA TEVILOR DE SCURGERE
§ DIN PVC

——

H
A —t o a 5 —_——
}

Se realizeazd, ca si in-cazul tevilor
de presiune, prin lipirea cu adeziv in
mufe, folosindu-se in acest scop piese
de legdturd din PVC. Dacd teava nu
_Fig. 6.29. Formarea mufei la intré ir} Piesa de le.gétu?é, se inc.élze$tg
teava PVC tip U, cu ajutorm1 12 capdtul respectiv. si se calibreazd

dornului din lemn., dupi piesa cu acelasi diametru in care

U Neahory  Teavi PYC
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se imbind. Apoi capétul tevii si interiorul mufei piesei de legaturd
se freacd bine cu hirtie sticlata find (glaspapir), pentru a se inldtura
micile neregularitéti si a se crea asperititi pe suprafetele respectwe
dupa care se sterg bine cu bumbac de sters curat. Dupa aceea se unge
cu adeziv numai capitul tevii si imediat se introduce in mufa piesei
de legéatura.

Dacé lipsesc pe santier ptese de legdturd, se pot improviza piese
asemdnétoare din tevi de scurgere de PVC, prelucrate la cald prin
indoire, mufare si suduré.

3. IMBINAREA TEVILOR DE SCURGERE DIN PVC
CU CONDUCTE DE SCURGERE METALICE

Imbinarea tevilor de scurgere de PVC cu tuburile de fontd de
scurgere se realizeazd rasfringind marginile tevii de PVC, pe dimen-
siunile mufei tubului de font&, dupi care imbinarea se etangeazd cu
fringhie albd si ciment (fig. 6.30, a). Rasfringerea se executd cu aju-
torul dornurilor, (v. cap. IV, B).

Imbinarea tevilor de scurgere PVC cu tevile de plumb de scur-
gere se realizeaza astfel : @ cind se pdstreazd aceeasi sectiune, teava
de plumb se introduce direct in capatul {e-
vii de PVC {&ra material de etansare, etan-
sarea realizindu-se prin aderenti ; @ cind are
loc schimbarea sectiunii, se rasfring margi-
nile tevii de plumb pe dimensiunile mufei
‘de PVC, dupi care se etanseazi cu fringhie

albd si ciment sau mastic bituminos
(fig. 6.30, b).

4. IMBINAREA CU SIFOANELE DE LAVOAR
SI PISOAR

Fig. 6.30.

Imbinarea te-

Se inlocuieste racordul metalic de lipit al  vii de

acestora cu racordul de lipit la teava de

PVC, imbinarea realizindu-se apoi in modul

cunoscut.

Pentru imbinarea cu ventilele de scurgere
de la baie, spaldtor de vase -si rezervor de
closet, racordul'metalic de lipit se inlocuieste
cu racordul de lipit de PVC,

scurgere din
PVC cu tevi de scurgere
metalice :

a — cu tub de fontd de
scurgere ; b — cu 0 teava
de plumb de scurgere :
1 — teavid de PVC; 2 —
mufa tevii de scurgere da
PVC: 3 — tub de fonti :
4 — mufa tubului de fon-
td: 5 — teavd de plumbh
de scurgere ; 6 — fringhie
albd : 7 — ciment sau mas-
tic bituminos.
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5. MONTAREA TEVILOR DE SCURGERE DIN PVC

In interiorul clidirilor tevile de scurgere de PVC se pot monta
aparent sau ingropate in elementele de constructie, iar in exterior
ingropate in pamint.

Moentarea coloanelor de scurgere executate din tevi de PVC, care
au o Inalf{ime totald sub 10 m, precum si racordarea in scurt (sub
20 em) a obiectelor sanitare la coloane se vor executa numai la
temperaturi de lucru de peste 10°C.

Prinderea si sustinerea conductelor de scurgere de PVC, trecerea
lor prin pereti si plansee se realizeazi in modul descris la montarea
conductelor de presiune PVC (v. cap. IV, D).

In ceea ce priveste preluarea dilatatiilor, la conductele de scur-
gere a apelor menajere executate din PVC se folosesc compensa-
toare de dilatatie axiale (fig. 6.31), executate tot din PVC. Acestea
<int alcdtuite dintr-o singurd piesd, in forma aratati in figurd; in
natrten de sus se introduce capitul conductei, care se poate deplasa
iber in interiorul compensatorului, etansarea realizindu-se cu inel
special de cauciuc, iar in partea de jos compensatorul se imbind cu
capitul conductei in modul stiut, prin lipire cu adeziv in mufa.

Pe coloanele verticale de scurgere a apelor menajere, compensa-
rea dilatatiilor se asigura numai prin compensatoare axiale, mon-
tindu-se cite un compensator de dilatatie la fiecare nivel al cladirii
la care coloana deserveste cel putin un obiect sanitar. Se fixeaza cite
un punct fix la jumétatea distantei dintre doud compensatoare ve-
cine care, dupi cum s-a mai ardtat, sint obligatorii la orice sistem
de compensatoare si un punct fix la ultimul planseu de
sus al cladirii. _

La conductele orizontale pentru scurgerea apelor
menajere, montate aparent, compensarea dilatatiilor se
asigurd de obicei prin schimbdirile normale de directie’
ale traseelor conductelor respective, numai in cazul
cind aceste schimbari de directie nu pot prelua suficient
dilatatiile se recurge si la compensatoare de dilatatie.

La conductele orizontale pentru scurgerea apelor
1 menajere, montate ingropat, se previd compensatoare
de dilatatie numai pe portiunile de conducte a céror

Fig. 6.31. lungime depdseste 30 m. Pe portiuni foarte lungi se
Compensa-  Ppun compensatoare de dilatafie la distan{e de maximum
tor de dila- 30 m intre ele. Compensatoarele de dilatafie previzute
tatie axial:  pe portiunile ingropate se monteazd in cdmine de vizi-

1 — inel de i
etansare. tare.
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Este recomandabil ca ramificatiile de pe ¢oloane de PVC pentrtt
scurgerea apelor uzate de la bucatérii sa fie incadrate de doud puncte
fixe obisnuite (v. fig. 4.55), unul deasupra s1 altul dedesubtul rami-
ficatiei, in imediata apropiere a acesteia, pentru a se impiedica de-
plasarea in sus sau in jos a ramificatiei, atunci cind se scurge apa
fierbinte, ceea ce ar deteriora conducta de legiturd respectivd si
insasi ramificafia. Ramificatia pentru scurgerea de la sifonul de
pardoseald combinat al baii trebuie si se monteze astfel ca baza ei
sd se afle la o distan{a de cel putin 15 cm sub planseu. Aceasta pen-
tru ca intre scurgerea de la sifon si ramificatie si se poatd inter-
pune o piesd de trecere, confectionati pe santier, care s-a dovedit
a fi foarte necesari. Piesa respectivd s2 confect’oneazi dintr-o bu-
catd de teavda de PVC tip U, de 12 em lungime, care se lirgeste la
un capat pe o lungime de 8 cm in care intrd conducta de scurgere
de plumb de 50X 54 de la sifon, iar celdlalt capat al ei se calibreaza
si se lipeste in ramificatia de pe coloani. Daca teava de plumb s-ar
introduce direct in ramificatie, la dilatarea si contractia coloanei ar
putea iesi din ramificatie, carz este relativ prea scurti si in plus
nici etansarea prin aderentd nu este perfectd din gceastad cauza.

C. PRELUCRAREA TEVILOR DE PLUMB DE SCURGERE
1. INDREPTAREA TEVILOR

Tevile de plumb de scurgere avind peretii mai subtiri decit cele
de plumb de {presiune se deformeazi in timpul transportului si
manipuldrii mai mult decit acestea. In-
dreptarea lor se realizeazd cu ajutorul
netezitorului de lemn (fig. 6.32, a) la
exterior si cu dornuri de lemn
(fig. 6.32, b) la interior. Lungimile si
diametrele dornurilor pentru tevile de
plumb de scurgere sint in funcgie de
diametrele tevilor de plumb ce se in-.
dreapta.

a

ECTIUNEA a-0

2. INDOIREA TEVILOR

Dupéd ce a fost indreptatd in modul
ardtat, teava de plumb de scurgere se jycrarea tevilor de plumb de

umple, in vederea indoirii, cu nisip. _ scurgere :
Nisipul trebuie cernut printr-o sita find, 2 Seaa % % ‘o ealiveat ;

. . . . . — i s d—
pentru a nu avea pietricele mai mari ¢ — Pile pgntru recalibrare
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de 2 mm si apoi se usucd pe o tabld sub care se face foc. Teava de
plumb se astupd la unul din capete cu un dop de lemn, care se bate
bine in eapétul {evii. Dopul trebuie si fie confectionat din lemn de
esentd tare, pentru a rezista la un numér mare de intrebuintiri si sa
aibd diametrul cu circa 2 mm mai mare decit diametrul interior al
tevii de plumb.

Teava tinutd in pozitie verticald, cu dopul in jos, se umple cu
nisip pe la celdlalt capat (de sus), dupa care se bate pe toatid supra-
fata exterioara a ei cu o sipcd de lemn lungd de 40—50 om si lata
de 6—8 cm, pentru ca nisipul din teavi si se indese bine. Este pre-
ferabil ca sipca si fie de lemn de esentd tare (parchet), pentru ca
sd nu crape in timp ce se bate cu ea. Teava se bate astfel in mod
continuu, timp de circa 20 min, pina cind nisipul nu se mai indeasa.
Se va observa ca teava si nu fie lovitd cu muchia sipcii, pentru a
nu fi deterioratd, ci cu partea lati a acesteia. Apoi teava se astupi
cu dop de lemn si la celalalt capat si se poate indoi agezind pe ge-
nunchi portiunea pe care se va executa curba si apasind cu miinile
pe teavd, de o parte si de alta a genunchiului.

Curba executatd in modul acesta are insd dezavantajul ca pere-
tele tevii se subtiazd prea mult in timpul indoirii pe partea din afara
curbei, Cele mai multe defectiuni care se ivesc in timpul exploa-
tarii la conductele de plumb de scurgere provin din aceasti cauzi.
Cum scurgerile de plumb se monteazi in majoritatea cazurilor in-
gropate in zid, adesea sub placile de faiant, astfel de defecte pro-
voaca umezirea peretilor, iar remedierea lor este anevoioasd si cos-
' tisitoare.

O metoda practicd pentru indoirea tevilor
de plumb de scurgere fard subtierea pereti-
lor acestora este urmétoarea : dupi ce s-a
umplut bine cu nisip in modul aritat, {eava
de plumb tinutd in pozitie verticald se incil-
zeste cu lampa de lipit, de jur imprejur, pe
portiunea pe care trebuie si se execute
curba ; prin aceastd incdlzire plumbul se in-
moaie. Teava se loveste apoi usor cu capitul
de pardoseald, fiind tinutd in pozitie verti-
cald, pind cind se formeazi in portiunea in-
: calzitd o umfliturd sfericd ca in figura 6.33.
L i a cu sipca -a batut teava
Fig. 6.33. Formarea um- Dupa alc eea, cu §1p ‘?a cu care SS atut tea
pluturii sferice pe teava 12 umplerea cu nisip, sau mai bine cu nete-

de plumb. zitorul, se netezeste {eava intr-o parte, ast-
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fel ca umfldtura sd rdmind numai pe o jumditate din circumferinta
tevii. Apoi teava se indoaie pe genunchi in modul aritat, dar astfel
ca umfldtura rdmasi pe teavd sd cada la partea exterioard a curbei.
Aceastd metods a fost aplicatd cu succes pe santierele noastre, dind
rezultate bune.

Recalibrarea dupa indoire. Dupid efectuarea indoirii, {eava se go-
leste de nisip si apoi se recalibreaza, trecind prin interiorul ei un
sirag de bile de lemn (v. fig. 6.32, ¢). Bilele au forma rotund-oval&
(forma de ou) cu diametrul interior al tevii.

Bilele sint gdurite prin centrul lor, fiind insirate pe o sfoara
rezistentd si bine rasucits, de o parte si de alta a fiecdrei bile sfoara
este innodatd, pentru ca bilele si nu se deplaseze in lungul sforii
si sa fie mentinute la o oarecare distan{i una de alta. Capetele li-
bere ale sforii, dincolo de bile, trebuie s fie suficient de lungi
pentru a iesi din teava si a se putea apuca bine cu mina la tragerea
bilelor prin teavd intr-un sens sau in celdlalt. Se apucd cu
mina de capdtul iesit al sforii si se trage cu putere, pind cind si-
ragul de bile trece prin teavi. Dacd in acest timp siragul se inte-
peneste in teavd, el trebuie tras inapoi de capédtul celdlalt al sforii
si bagat apoi din nou pe teavd. Operatia de recalibrare cu siragul
de bile de lemn este foarte necesard, deoarece prin indoire tevile
de plumb se pot turti sau cuta, obturind in acest mod sectiunea de
trecere a apei. Prin recalibrarea cu siragul de bile {evile isi reca-
pata sectiunea circulard. Cutele exterioare ale curbei se indreapta
cu netezitorul. ‘

Taierea tevilor de plumb de scurgere se executi cu ferastraul
coada de vulpe, la fel ca la tevile de plumb de presiune.

3. IMBINAREA TEVILOR DE PLUMB DE SCURGERE
INTRE ELE

Imbinarea in prelungire a tevilor de plumb de scurgere se exe-
cuta in acelasi mod ca la tevile de plumb de presiune.

In ceea ce prive§te imbindrile ramificatiilor, operatiile sint pu-
tin diferite, intrucit in cazul scurgerilor, in apropiere de conducta
principald ramificatia trebuie si fie cit mai inclinatd in sensul de
scurgere a apei (fig. 6.34). Capatul conductei ramificate trebuie deeci
taiat inclinat, astfel incit tdietura si fie paraleld cu conducta prin-
cipald. Sectiunea capatului taiat astfel nu este circulard, ci ovald.
Capatul tdiat inclinat al tevii ce se ramificd se agaza apoi pe feava
principald, in punctul ramificatiei, in pozitia in care trebuie lipit
si se traseazi pe aceasta conturul lui. Conturul va avea o forma
ovald, ca si capatul ramificatiei. In acest contur se executd apoi doua
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gduri, putin mai induntrul conturu-
lui, pe axa mare a conturului, dupd
care teava se taie intre cele doua
gauri, cu ajutorul briceagului. Apoi
tdietura se largeste putin cu bricea-
gul spre a se putea introduce in ea
clestele de ldrgit, cu care, odatd cu
largirea se. formeazd si un guler in
jurul géurii, iesit in afard. Acest gu-
ler se finiseazd dupd aceea cu fierul
strimb (v. fig. 6.32, d), al carui capat
sferic se introduce in gaura din teava,
iar cu ciocdnelul se bate la exterior
in jurul gulerului, pentru a se da.
Fig. 6.34. Executarea ramifica- acestuia forma necesara. .
tiei Pentru executarea ramificatiei,
¢ — indoirea si taierea capatwwi  capatul tevii ramificate, subfiat in
tevii de ramificatle : 0~ €T 1mod obisnuit, se fixeaza in interiorul
gulerului format (fig. 6.35), avind
insa grija sd nu patrundd in conducta principald, deoarece micso-
reazd sectiunea acesteia si favorizeazid depunerea de suspensii din
apele de scurgere, in speciil tire de textile de la spalarea tesdturi-
lor, care cu timpul obtureazid complet conducta, infundind-o. Restul
operatiilor se executd la fel ca la fevile de plumb de presiune

(v. cap. IV, 4.3, 5), cu urmétoarele completdri. In timp ce se executs
lipitura, capetele tevilor se astupd cu hirtie pentru a nu se produce
in interiorul tevilor curenti de aer, care ar face si scadi prea repede
"temperatura in locul in care se executd lipitura.

Tevile ce se lipesc trebuie si fie bine fixate, intrucit tevile de
plumb de scurgere avind peretfii subtiri se dilatda usor la caldura
aliajului topit si s-ar putea ca teava ramificatid si patrundi in teava
principald, micsorind sectiunea acesteia.

4. IMBINAREA TEVILOR DE PLUMB
DE SCURGERE CU TUBURILE DE FONTA
DE SCURGERE

Pentru o buna etangare intre tubul de plumb _
si cel de fontd se recomandd ca imbinarea sa F‘iﬂfﬁ?' f et
se execute prin intermediul unui stut (tubu- f;f, . c:!;é{&uﬁwf:v‘i;
lurd) de alama sau de cupru (arama), (fiz. 6.36). ramificate.
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Stutul se cositoreste si apoi se lipeste cu aliaj de li-
pit la capatul t{evii de plumb, dupéd care se introduce
in mufa tubului de fonti, unde se stemuieste cu
fringhie gudronat3, peste care se toarnd plumb, mas-
tic bituminos sau mortar de ciment preparat cu ni-
sip fin. In acest mod etansarea este perfectd si de
lungd duratd. Tn cazuri exceptionale, in lipsa tubu-
lurei de alamj, teava de plumb se poate imbina si
direct cu tubul de fontd. In acest scop capatul tevii
de plumb se rasfringe (se berclueste) pentru ca si
nu scape fringhia gudronatd pe tub. Apoi se indeasd
fringhia in mufa tubului de fontd, la inceput punin- Fig. 6.36. Im-
du-se fringhie gudronata si apoi fringhie alb3, pind pinarea cu tu-
cind se umple a treia parte din mufs, dupd care se  bulaturd de a-
toarnd mortar de ciment cu nisip cernut. Etansarea lamd sau de
cu plumb in aceste cazuri nu este posibild, deoarece cupru :

s x x 1 — teavd de
la turnarea plumbului in' mufd se topeste capdtul pump de scur-
tevii de plumb. zere :forzlta—- tté!;

Se atrage atentia in mod deosebit ca teava de SourEere: 3 =

plumb trebuie si fie bituminatd la cald pe portiunea  3ama sau de

care intrd in mufs, la fel ca si pe portiunile montate = ZpEhie gudros

ingropate in zid, deoarece cimentul, ca §i varul, pro- 53 mastic bitu-

duce coroziunea plumbului in timp foarte scurt, Py ci anal
dind nastere la defectiuni greu de remediat. De aceea '
acest sistem de imbinare (fard tubulurd) se va evita ori de cite ori

este posibil.

5. IZOLAREA CU BITUM A TEVILOR DE PLUMB DE SCURGERE

Tevile de scurgere de plumb care se monteazd ingropate in zid
se izoleazj cu bitum la cald, pentru a fi protejate contra coroziunii
provocate de varul si mai ales de cimentul din mortare.

D. PRELUCRAREA TUBURILOR DE BAZALT ARTIFICIAL

1. TUBURI SI PIESE DE LEGATURA DE BAZALT ARTIFICIAL

Tuburile si piesele de legatura de bazalt artificial se folosesc la
retelele de canalizare pentru evacuarea apelor acide si alcaline, fata
de care au o rezisten{d mai mare decit tuburile de fontd; pot fi
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folosite, de asemenea, la retelele
interioare pentru scurgerea ape-
lor. menajere, in locul tuburilor
de fonta de scurgere.
Fig. 6.37. Tub de bazait artificial. Tuburile si piesele au sectiu-
~ nea circulard si sint previzute, in
. general, la unul din capete cu mufd pentru imbinare. Interiorul mu-
fei 5i partea exterioard a capédtului fard mufd trebuie si fie preva-
zute cu cel putin cinci caneluri cu adincimea de circa 5 mm.

Atit in interior, cit si la exterior, tuburile si piesele de legitura
de bazalt artificial sint acoperite cu un smalt rezistent la acizi si
alecali; care le protejeazd de eroziuni si le face impermeabile la apa
si gaze.

Tuburile si piesele de legdturd se fabrica din acelasi material si
au diametrul nominal de 75—1 000 mm.

2. TAIEREA, IMBINAREA SI INTERCALAREA
DE RAMIFICATII PE CONDUCTE

Este bine ca in general, si se evite tdierea tuburilor da bazalt
artificial, decarece prin tédiere se elimini toamai capatul cu caneluri
pentru imbinare ; acest lucru este de obicei posibil tinind seama .
de lungimile mici ale acestor tuburi. Dacd totusi trebuie téiate,
aceasty operatie se va executa ca la tuburile de fonti de scurgere,
utilizind dalti fine si batind usor cu ciocanul pentru a se evita de-
- teriorarea lor.

Imbinarea tuburilor intre ele sau cu piesele de legitura se face
cu ajutorul mufelor cu care sint prevazute. Atit interiorul, cit si ca-
petele drepte ale tuburilor care se imbind, trebuie si fie bine cu-
ratate.

Imbindrile se etanseazd cu fringhie gudronatd si mastic bitumi-
nos. Etansarea trebuie executatid foarte ingrijit, fringhia gudronata
trebuind si fie bine rédsucitd, spre a se introduce putin fortat in spa-
tiul din mufa, care este mai mare ca la tuburile din fonta. Fringhia
se introduce in mufd cu ajutorul unui stemuitor cu gura mai lata,
asemandtor cu cele folosite la stemuirea cu plumb a tuburilor de
fontd. Apoi se indeasd bine cu acest stemuitor, care se actioneaza
cu mina, nefiind permis si se batd in el cu ciocanul, pentru a nu se
sparge mufa. Uneori indesarea se face cu un stemuitor de lemn de
esentd tare, in care se poate bate cu ciocanul. Mufa se umple astfel

~cu fringhie pe 1/2 din adincimea ei. Dupd ce fringhia a fost bine
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indasati in mufi se toarnd mastic bituminos incalzit, care se aduce
preparat ca si se mentind In stare viscoasd, pentru a nu crapa.

La tuburile orizontale, masticul bituminos se toarnd cu ajutorul
unui inel confectionat din lemn sau metal, care indeplineste acelasi
rol ca cercul de otel cornier folosit la turnarea plumbului in mufele
tuburilor de fontd de presiune de diametru mare. Ca si nu se li-
peascd bitumul de inel, acesta se unge cu lut pe partea care vine
in contact cu bitumul. In partea de deasupra mufei, pe unde se
toarnd bitumul, se executd o pilnie de lut cu doud gduri, una pen-
tru turnarea bitumului si cealalti pentru evacuarea aerului.

In terenurile cu radicini de pomi imbindrile cu bitum vor fi pro-
tejate cu un strat de mortar de’ciment cu dozaj de 500 kg ci-
ment/1 m?3 nisip.

E. PRELUCRAREA TUBURILOR DIN GRESIE CERAMICA
ANTIACIDA

1. TUBURI SI PIESE DE LEGATURA
DIN GRESIE CERAMICA ANTIACIDA

Se folosesc in instalatii pentru evacuarea apelor agresive la in-
dustrii gi laboratoare de chimie. Sint impermeabile la apd si gaze si
au rezistentd chimicid si mecanicd mare. Datoritd glazurii cu care
sint acoperite, suprafata lor estey foarte netedd, asigurind o rezis-
tentd micd la scurgerea apei. ‘

Toate tuburile si piesele de legiturd au sectiuni circulare. Atit
tuburile cit si piesele de legdturd se fabricd in mai multe variante,
dupid cum sint previzute la capete cu mufe sau cu flanse pentru
imbinare. Tuburile si piesele de legiturd sint fabricate in 14 marimi
cu diametrele nominale de la 25—300 mm. Tuburile cu mufa pina
la diametrul nominal de 100 mm se fabricd in lungimi de 500 mm,
iar cele cu diametrul nominal de peste 1000 mm, in lungimi de
1000 mm ; tuburile cu flanse si cele cu mufe si flanse se fabrici
in lungimi de 500 mm.

2. IMBINAREA SI ETANSAREA MUFELOR DE RACORDARE

Mufele de racordare de la capetele tuburilor si pieselor fasonate
sint prevdzute cu 2—5 sanfuri inelare pe suprafata lor interioara,
iar capetele fara mufi ale tuburilor sint previzute cu 2—35 sanfuri
inelare pe suprafata lor etxerioard, pe o portiune egald cu lungi-
mea mufei (santurile mufei si suprafata capatului care intra in mufa
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Fig. 6.38. Tuburi din gresie seramicd antiacida :

a — tub cu mufd; d» — tub cu flansi; ¢ — tub cu mufid si
riansa.

pot fi neglazurate) ; de asemenea capetele cu flanse sint prevazute
pe suprafetele lor frontale cu 1—2 santuri inelare (dou& santuri au
tuburile si piesele de legidturd cu diametrul nominal mai mare de
100 mm).

Imbinarea tuburilor cu flanse se realizeazi cu ajutorul unor inele
intermediare de etansare. Etansarea imbindrilor cu mufe se reali-
zeazd, dupd natura apelor ce se scurg, cu fringhie gudronata §i mas-
tic bituminos, sau cu pastd de material antiacid, iar a imbindrfor
cu flange, cu inelele intermediare de etansare, cu mastic bituminos
sau cu pastd antiacida, care se introduce in sanfurile inelare, peste
care se preseazi inelul de etansare. In figura 6.38 sint aritate cele
trei tipuri de tuburi: cu mufa, cu flansad si cu mufa si flanséa.

F. PRELUCRAREA TUBURILOR SI PIESELOR
DE CANALIZARE DIN BETON SIMPLU

Tuburile si piesele din beton simplu se fabricd conform
STAS 816-71, si se folosesc in instalatii numai pentru executarea
conductelor exterioare de canalizare aflate la distan{a de cel putin
2 m de la peretii cladirilor §i care nu trec prin terenuri macropo-
rice. Ele pot avea secfiunea circulari sau ovoida ; cele cu sectiunea

bl
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Fig. 6.39. Tuburi de beton cu sectiune circu- Fig. 6.40. Tub de beton cu
lard : © sectiune ovoidald.
a4 — cu mufd ; b — cu cep & buzd ; ¢ — cu talpi,

cep si buzd.
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circulard pot fi previzute cu mufa . 940
sau cu cep si buzi, iar acestea din 500 ,
urma pot fi cu sau fard talpa [‘2 s i
(fig. 6.39). Tuburile cu sectiunea ] T
ovoidd sint numai cu talpd si sint % T T‘

prevazute numai cu cep si buzi  — - =
(fig. 6.40).
Fig. 6.41. Scjndurﬁ cu qui pentru
1. MONTAREA TUBURILOR DIN BETON stabiir:a pantei :
1 — tub de teton; .2 — scindurd
. (sipcd) ; 3 — cui : 4 — niveld cu bulad
Retelele de canalizare se mon- de aer (boioboc).

teazd direct pe sol, santul fiind si-
pat in pantd pentru a asigura scurgerea prin grav1tat1e a apelor uzate.
Latimea, adincimea si panta santului se indicid in proiect.

Un element caracteristic la executarea retelelor de canalizare il
constituie faptul cd executia incepe din capatul aval al retelei, adica
din partea unde se vor evacua apele uzate. In acest fel,: refeaua
executatd poate fi datd in folosintd pe tronsoane, indatid ce este gata.

Tuburile se asaza intotdeauna cu mufele in contra sensului de
scurgere a apei. In dreptul fiecirei mufe se sapd o groapid pentru
executarea imbindrii. Dupi ce fundul sanfului si fundatia au fost
pregétite si s-au executat gropile pentru mufe, tuburile sz coboara
in sant. Pentru coborire se folosesc mijloace adecvate, in functie de
greutatca tuburilor (fringhii, trepiede cu scripete sau macarale).

Dupi asezarea tuburilor in sant se mai verificd incd odatd panta,,
care trebuie si corespundi cu cea din proiect, folosind la traseele
lungi instrumentele topometrice si la trasecle scurte, nivela cu bula:
de aer (fig. 6.41) si un dreptar. Acesta a~» lungimea de 93—94 cm
(v. fig. 1.9) si este previdzut cuun cui astfel batut, incit la pozitia co-
rectd a tubului, bula de aer'a nivciei sd se aseze in pozifie centrala.
Cind tubul s-a montat cu pantd prea mare, se aduce la pozitia co-
rectd scotind pamint de sub el, iar daca trebuie inclinat, se intro-
duce nisip sub tub.

2. IMBINAREA TUBURILOR DIN BETON

La tuburile de beton cu mufi, inainte de executarea imbinarilor
se curdtid mufele cu peria de sirmi si apoi se spald. Se fixeazi dupi
aceea unul in altul, prin introducerea capitului drept al unui tub
in mufa. celuilalt tub, iar locul rdmas liber. intre ele se umple cu
mortar de ciment preparat. cu nisip fin, restul operatiilor ca la tu-

burile cu cep si buza.
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Pentru imbinarea tuburilor din be-
ton cu cep si buza, se sapa in dreptul
imbindrii un sant lat de circa 10 cm si
adinc de 15 cm, care se umple cu be-
ton. Inainte de inceperea lucrarilor tu-
burile se curdtd cu peria si se uda cu
apa. Se aplicd apoi pe suprafata de im-
binare a tubului ce se monteaza, un
strat de mortar din ciment si nisip fin,
cu dozajul de 500 kg de ciment la
1 m3 de nisip si se apasd puternic in
Fig. 6.42. Guler de mortar 1a  tubul precedent. Mortarul in exces de
imbinarea tuburilor cu cap 5i 13 rostul imbindrii se netezeste in inte-

buzi :
1 — guleryl de mortar : 2 — tu- Tiorul tubului, iar resturile de mortar

Pul de et o AR ias. MPY' se indeparteazd. In exterior, rostul se

acopera cu un guler de beton (fig. 6.42),
preparat din ciment, nisip si pietrig méirunt, cu dozajul de 600 kg
ciment/1 m3.

Gulerul va avea o latime de 8 cm si o indl{ime de 3 cm, la tu-
burile cu diametrul mai mic de 300 mm si o litime de 10 em si o
grosime de 4 om, la tuburile cu diametrul mai mare de 300 mm.
Dupa etansarea imbindrilor se executd cidminele de vizitare si apoi
se verificd lucrdrile executate si se executd probele de etanseitate.
Aliniamentele se verifici cu ajutorul oglinzilor, iar pantele prin ni-
veiment topografic, legat de bornele de nivelment.

Probele de etangeitate se executd pe portiuni scurte de canal, cu-
prinse intre doud cimine de vizitare. In acest scop, capetele tron-
sonului de canal se inchid etans cu capace de lemn, iar conducta si
cdminele de la capete se umplu cu apa.

La retelele executate din tuburi din beton cu mufé, nivelul apei
va depési cu 1 m creasta canalului de la capatul amonte, iar la cele
executate din tuburi cu cep si buzi, indltimea va fi de 10—135 cm.
In timpul probei se cerceteazi imbindrile, iar dacid se constatd ex-
filtrati de apd, se refac imbindrile si tronsonul se supune unei noi
probe. ' :

Dupa verificarea tronsonului se procedeazi la astuparea santului.
Umplutura din jurul tuburilor se executd in straturi de 10—15 cm
grosime, compactate prin udare si batere cu maiul. Dupd acoperirea
crestei canalului cu un strat de minimum 20 em grosime la tuburile
cu mufe 5i de minimum 30 ¢m la tuburile cu cep si buzi, se con-
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tinud umplerea santului cu pamint, in straturi orizontale de maxi-
mum 20 ¢cm grosime, udate si batute cu maiul.

Pamintul folosit pentru umplutura va fi fardmitat si curatat de
pietre, scinduri sau alte corpuri tari, care ar putea deteriora tubu-
rile. Iarna, umplutura de linga tuburi nu se executd cu pamint in-
ghetat. Simultan cu astuparea santului se scot materialele folosite
pentru consolidarea malurilor, operatia efectuindu-se cu multd aten-
{ie, pentru a evita surparea.

3. CONSTRUCTII ANEXE LA RETEAUA DE CANALIZARE

Reteaua de canalizare include, pe lingd canalele de evacuarea
apei si o serie de constructii anexe. Dintre acestea cele mai impor-
tante sint gurile de scurgere pentru apele de ploaie, gurile de zi-
padd si ciminele de diferite feluri. Gurile de scurgere servesc la
colectarea apelor de la suprafata strizilor, provenite din ploaie, to-
Pirea zdpezilor sau din stropirea strézilor. Legatura lor la reteaua
de canalizare se executd cu tuburi din beton, care au diametrul
nominal egal cu 150 mm. Cele mai utilizate guri de scurgere sint
cele cu depozit si sifon (fig. 6.43). Depozitul 1 serveste la refinerea
nisipului si a altor substante antrenate de api, oprindu-le si intre
in refeaua de canalizare, sifonul 2 are rolul de a impiedica iesirea
gazelor rdu mirositoare din canal.

Céaminele de vizitare se executd la reteaua de canalizare, pentru
a permite curdtirea si controlul retelei, amplasindu-se de regula in
punctele unde este posibild o infundare a retelei prin aglomerarea
substantelor antrenate de apd. De ageea, ca-
minele de vizitare se amplaseazd la schim-
barile de pants, de diametru si de directie,
precum si la intersectia a doud sau mai multe
canale. Ciminele de vizitare (fig. 6.44) se
executd cu peretii din zidarvie din cédrdmida
rostuitd cu mortar de cimtnt sau din beton.
Céaminele din beton se pot executa fie din
tuburi prefabricate, fie prin turnare la locul
respectiv. La partea superioard; cdminul este
prevazut cu o.rami cu capac din fonti. Rama
poate fi pdtratd- sau rotund&d, iar capacele

pot fi carosabile sau necarosabile, cele caro-

sabile se previd in zone circulabile, iar cele fgg;gé,";“ﬁ;, si(f;::asi d‘f:

necarosabile se monteaza pe cdmine ampla- pozit :

sate in zone verzi sau necarosabile. 1 = depozit de nisip ; 2—

215



SECTIUNEA A-B

Fig. 6.44. Camine de vizitare :
a — din zidarie de carimidi ; b — din tuburi de beton.

4. MONTAREA CONDUCTELOR PENTRU SCURGEREA APELOR
DE PLOAIE

La montarea receptoarelor in invelitoare trebuie sid se asigure o
etanseitate perfectd, pentru a nu se produce infiltratii de apad prin-
tre corpul receptoruiui si invelitoare. Receptoarele trebuie si fie
prevazute cu gridtar pentru refinerea corpurilor antrenate de ape
ca : frunze, crengi, hirtii etc., care ar putea infunda coloana.

Coloanele interioare se amplaseazi in cliddire in functie de po-
zitia receptoarelor pe care le deservesc si s2 monteazd de obicei apa-
rente. Estz recomandabil ca pe toatd indltimea lor coloanele s3 aibd
raseu drept, fara coturi pentru deplasarea pozitiei coloanei.

Cind instalatia d= canalizare a apelor de ploaie se executd cu
tuburi PVC, pe coloane se vor monta obligatoriu compensatoare de
dilatatie, d= aceeasi fahricatie cu cele folosite pe coloanele de scur-
gere a apelor menajere (v. fig. 6.31).
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Numirul si amplasarea com- m%zm 57?@&%-@3 i s

pensatoarelor de dilatatie : 71 2 2 3
1) La cladiri cu cel mult 5 :
etaje, un singur compensator
amplasat la un etaj din mijlo-
cul inditimii cladirii.
2) La cladiri cu 6—8 etaje,

in total doud compensatoare, I - szt
dintre care unul se va amplasa i
la etajul I, iar celdlalt la eta- 4 4 4 4
Jul V. 2 7 Y
3) La cladiri cu 9 etaje, in Y i m%m
total 3 compensatoare, ampla- e — }@_ >—
sate la etajele I, V si VIIL. 5 6
Pe toate conductele de scur- a b G d
gere (de legatl.}ra, .COIOane’, co- Fig. 6.45. Sifonarea coloanelor pentru
lectoare) trebuie si se puna tu- apele de ploaie :
buri de curatire, astfel ca sd s 1 _ sifon S: 2 — receptor simplu ; 3 — re-

P o v . ceptor de terasf cu sifon: 4 — tub de
poatd face desfundarea oricdrei  curatire ; 5 — sifon general : § — recipient.

portiuni de conducta.

In cazul in care conducta colectoare se monteazi ingropatd sub
pardoceald, pentru curatirea ei se monteazd pe traseu tuburi de cu-
ratire d= fonta asezate in cdmin, dacid aceasta este executatd din
tuburi de fontd, sau se construiesc cdmine cu rigole, la fel ca la
canalizarea exterioara, daci este executatd din alte materiale (in ha-
lele industrialz).

Receptoarele care colecteazi apa de pe terase si acoperisuri se
executi in doud tipuri, fird sifon si cu sifon. Cele fard sifon se exe-
cutd la rindul lor in doud variante : pentru izoldri bituminoase cu
straturi multiple de carton asfaltat sau de pinza asfaltatd. Receptoa-
rele fara sifon se vor sifona insi in locuri ferite de inghet, cu'sifoane
S sau P, montate pe coloane, sau cu sifon general tip U montat in
subsol, pe terasele orizontale ale conductelor, sau in recipiente
(fig. 6.45, a, b, ¢, d).

5. EVACUAREA APELOR DE PLOAIE PE TROTUAR
PE COLOANE INTERIOARE

Un interes deosebit il poartd in special pentru cladirile cu un
numar mic de etaje, fird canalizarea apelor de ploaie la conducta
publicd, si totusi scurgerea apelor de ploaie si se facd prin coloane
interioare si cu evacuarea lor deschisi pe trotoar. Pentru a asigura
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Fig. 6.46. Dispozitiv hidraulic de inchidere :

1 — conductd de scurgere pe trotuar ; 2 — tub de curdtire ;
3 — conductd de sigurantid (se leagid la canalizare) : 4 — va-
14 minerala.

o buni functionare a unor asemenea instalatii de scurgere in cursul
intregului an, fiecare coloand trebuie sa fie prevazuti la baza ei cu
un dispozitiv hidraulic (fig. 6.46) de inchidere cu evacuarea apei in
refeaua de canalizare in timpul perioadei reci. Conducta 3 din fi-
gurd se leagd la canalizarea interioard, lucrind ca conducti de si-

guranta.



Copitolul Vii TEHNOLOGIA MONTARII OBIECTELOR
SANITARE

in toate constructiile se executd instalatii sanitare interioare pen-
tru mentinerea igienei si procesului tehnologic al constructiei. Aceste
instalatii sint formate din grupuri sanitare necesare specificului cla-
dirii ; atit forma, cit i dimensiunile obiectelor, precum si felul ma-
terialului din care sint confectionate pot varia de la caz la caz.

Instalatiile sanitare interioare se impart in doud mari categorii :
de alimentare (distributie) cu api si de evacuarea apei uzate (intre-
buintata), canalizarea.

Prin obiecte sanitarc se inteleg obiectele care asigura in mod
practic si igienic utilizarea instalatiilor de apa rece si calda: ® la-
voarele ; @ chiuvetele ; @ spdldtoarele comune ; ® bdile; ® dusu-
rile ; @ bideurile ; ® spdldtoarele de vase ; @ closetele ; @ pisoarele ;
® qalbiile de spilat rufe; @ cazanele de fiert rufe; @ fintinile de
baut apd ; ® sifoanele de pardoseald etc.

Obiectele sanitare se executd, in general, din faianti, portelan
fontd emailatd, gresie, materiale plastice, iar in unele cazuri din
tabla de zinc sau tabla de otel zincatd, din tabld inoxidabila (spila-
toarele de vase, spaldtoarele comune), din beton mozaicat (spdlatoa-
rele circulare, spélatoarele jgheab etc.), din alami (sifoanele de par-
doseald, robinete ete.).

Obiectele alimentate cu apd caldd si rece vor avea robinetul
pentru apa caldi montat in partea stingd a obiectului privit din
fatd, iar robinetul pentru apa rece in partea dreapta.

Obiectele sanitare, inainte de a fi montate, trebuie si fie pre-
gitite (echipate) cu arméiturile necesare ca : robinete, baterii ames-
tecdtoare, ventile etc., atit pentru alimentarea cu apa, cit si pentru
evacuarea apei folosite.

Obiectele sanitare nu se pot monta decit dupd ce s-a facut proba
de presiune g intregii retele de distributie a apei si dupd ce s-au
terminat lucrdrile de finisaj din incdperi ca: frecarea mozaicului,
executarea zugrévelilor si a eventualelor reparatii la partea de sus
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a faiantei. Inaintea acestor lucréri se vor monta numai rezervoarele
de closet, intrucit trebuie si fie si ele vopsite odatd cu executarea
zugravelilor.

Dacé obiectele sanitare s-ar monta inaintea lucrdrilor de finisaj,
atit obiectele cit si instalafia respectivd ar fi supuse degradarii cu
ocazia executdrii finisajelor. Astfel, la spilarea laptelui de ciment
rezultat din frecarea mozaicului, apa respectivd s-ar turna in obiec-
tele sanitare, provocind infundarea instalatiei sau perturbind buna
ei functionare. Tot asa la executarea zugrévelilor s-ar turna in obiect
resturi de vopsele si alte materiale, care ar murdéri obiectele si ar
infunda scurgerile lor. De asemenea armaéturile nichelate ale obiec-
telor s-ar oxida la stropirea lor cu diversele materiale folosite la fi4
nisaje ca : var, ciment etc., pe lingd faptul ci atit obiectele, cit si
armadturile lor ar putea fi degradate prin loviri sau zgirieri in timpul
executdrii acestor lucrdri. In unele cazuri, de exemplu in camerele
de baie, obiectele montate ar impiedica executarea finisajelor, de
exemplu frecarea mozaicului, rostuirea faiantei sau a placajului etc.

Robinetele si bateriile obiectelor sanitare trebuie bine verificate
inainte de a se monta pe obiecte, spre a se vedea dacd se manevreaza
usor la inchidere si deschidere. Totodatd acestea trebuie demontate
spre a se verifica felul garniturii de sub piulita cutiei de etansare.
De multe ori fabricile producdtoare pun aici ca garniturd fire de
cinepd, care fiind uscate gripeazi la invirt're axul robinetului. Acesta
se poate rupe prin fortare, cind se produce si o miscare brusca (for-
tatd) a robinetului, care poate rupe urechea in care este moatat ro-
binetul pe vas. In locul firelor de cinepd se va pune snur subtire
de bumbac grafitat sau impregnat bine in seu de oaie, ultimul fiind
cel mai recomandat.

La trasarea si montarea obiectelor sanitare se va cduta ca aces-
tea sa fie montate in asa fel, ca si se asigure estetica incdperii si
o utilizare cit mai usoara. Pentru aceasta se vor respecta indicatiile
din proiect.

La montarea obiectelor, indiferent dacd fixarea lor are loc pe
dibluri de lemn sau pe spirale de sirmé zincata, sau diblu metalic,
suruburile pentru lemn trebuie unse in prealabil cu vaselind teh-
nicd, pentru a fi protejate contra ruginii. In toate cazurile gsuruburile
pentru lemn trebuie sa fie cu cap semiinecat (in formé de linte) si
nichelate sau protejate in alt'mod contra ruginii.:

Modul cum se asigura sustinerea obiectelor pe pereti sau fixarea
pe pardeseald si dispozitivele ce se vor folosi in acest scop, se pre-
vede in proiectul de executie al lucrarii.

Fixarea pe pereti a obiectelor sanitare, a suportilor sau a conso-
lelor de sustinere a obiectelor se realizeazi cu suruburi pentru lemn
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p2 dibluri de lemn, cu $}1ru— ' 0/'sbozit/‘ve de fixore_a_obiectelor
ggrslirfne;‘ggciirénr::uiusr%giﬁ ;,‘i-,’%’e,.;i Conditii de folosire Far(na prinderii
, -
prezon (surub prizonier) sau
dibluri metalice introduse in
. ; i /) iin

elementele de constructie ca  [0bfu | Diblu din lemn
pistolul.

Fixarea obiectelor sanitare
cu spirale de sirmad zincata "
este indicata in special cind

pereﬁi se imbraca cu faiant,ii | Suruh pE:’/‘f/'U. lemn
sau alt placaj, pentru - urma- Spirala | cu spirale de sirmG
Zincata

toarele motive :

"~ 1) Diblurile de lemn se
pot umfla din cauza umeze-
lii, desprinzind sau spdargind
fazc_mta (placajul) de pe pe- Prezon
rett. Frezon | (surub prizonier)

2) Cind se dau gdaurile in ’
placajul de faiantd pentru
prinderea obiectelor, diblul
de lemn de sub faiantd si Dibty | Dibluri metolhce | __ |
mortarul subtire de pe el pot  |medlic | P17 MPUSCOre I =

. ; cu pistolul
provoca spargerea faiantei.

3) Diblurile de lemn de Fig. 7.1. Dispozitive de fixare a obiectelor.
sub faiantd nu mai pot fi in-
locuite dacd cu timpul au putrezit, decit desfdacind faianta de pe pe-
reti. .

4) Diblurile metalice fixate prin impuscare cu pistolul nu pot fi
plantate exact la distantele necesare. '

5) Prin folosirea spiralelor de sirmd zincatd, la montarea obiec-
telor se pot admite la nevoie oarecare schimbiri ale pozitiei acestora
fatd de pozitiile stabilite initial.

Diblurile de lemn necesare pentru fixarea pe pereti a obiectelor
sanitare se monteazi de obicei inainte de executarea tencuielilor. In
cazul in care fixarea obiectelor se realizeazi cu spirale de sirmé zin-
catd, spiralele se monteaza in pereti dupa executarea tencuielilor
sau dupd imbricarea peretilor cu faiantd, marmura etc. Gaurile se
executd cu dalta sau cu spiful si ciocanul. Dimensiunile lor la su-
prafata zidariei trebuie si fie cu circa 10 mm mai mari decit ale
bazei mari a diblurilor, la fund gdurile trebuie sd fie mai largi de-
cit la suprafata zidariei pentru ca diblul si pasta de ipsos sd se fi-
xeze bine in perete.
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Inainte de a se intrcduce pasta de ipsos, gaura se curatd de moloz
si de resturile cdrdmida spartd si apoi se stropeste bine cu apd in
interior ; de asemeneca se ud4 bine cu api si diblul de lemn, acesta
pentru ca in timpul cit pasta de ipsos va face prizd, atit peretii
gaurii in zid, cit si diblul de lemn si nu absoarbi apa din pasts,
ceea ce ar provoca ulterior crapaturi in jurul diblului. Se ia apoi
pastd de ipsos cu spaclul si se introduce in gaurd, presindu-se in
special pe fundul st pe marginile gaurii, pentru ca pasta si adere
bine la ziddrie. Gaura nu se va umple complet cu pastd de ipsos,
deoarece o parte din volumul ei va fi ocupat de diblul de lemn. Ime-
diat dupa aceea, inainte ca pasta de ipsos sd faca priza, diblul ume-
zit se introduce cu baza mare in fundul giurii si se preseazd ca sa
intre bine. Apoi se completeazd cu pastd de ipsos locul din jurul
diblului si se netezeste cu spaclul. _

Daca diblul se monteaza pe zid de rosu, netencuit, dupd montare
fata lui superioara trebuie sa se afle la nivelul cardmizii celei mai
iesite in afara. In centrul diblului se bate un cui pentru ca diblul si
poata fi identificat dupd executarea tencuielii. Dacd dupé tencuirea
peretilor nu se mai gdseste cuiul, pozitia diblului se stabileste printr-o
noud trasare a obiectului sanitar, respectiv, pe baza distantelor in-
dicate in proiect.

Pe peretii tencuiti, 1a terminarea operatiei, fata diblului (baza
micd) trebuie si se afle la nivelul tencuielii sau putin sub nivelul
tencuielii, nefiind admis ca diblul si se afle in afara tencuielii.

Completind acum cele doud linii perpendiculare trasate inainte
de executarea gdurii, la intersectia lor se va afla punctul in care se
va insuruba surubul pentru lemn sau rcentrul diblului in cazul cind
se insurubeazd doud
sau mai multe suru-
buri pentru lemn.

Cind se folosesc di-
bluri de lemn in pereti
care se imbracd cu fa-
ian{d, marmurd sau alt
placaj, se monteaza
mai intii diblurile, ca
maij sus si apoi se mar-
cheazi pozitia surubu-

Fig. 7.2. Trasarea surubului pe pereti :
a — cele doud linii (verticald si orizontald) ; b — gau- . pxaa ] s A
ra propriu-zisd cu liniile indicatoare: 1 — cenirul lui batindu-se un cui in
diblului sau pozitia surubului ; — gaura executata . 2

in zidirie ; 3 — linii peste marginea gaurii. - dibly, in punctul res-
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pectiv. Acest cui indicad si locul gdurii ce trebuie executatd in pla-
caj, pentru ca faiantarul sau marmvurarul sa lase in placaj gaura in
acel punct. A

In inciperile umede, de exemplu in spalitorii, fixarea diblurilor
se realizeazd sau numai cu mortar de ciment, sau se pune la fundul
gaurii pasti de ipsos, lasindu-se deasupra si in jurul diblului un
spatiu de 1—2 cm, care se umple cu mortar de ciment. In ultimul
caz, mai ales daca tencuiala incéaperii este de mortar de ciment scli-
visit, pe dibluri se bat in prealabil cuie, exact in locurile unde se
vor insuruba suruburile pantru lemn, deoarece astfel coaja de ci-
ment sclivisit de deasupra diblurilor se va strébate greu, putindu-se
chiar sparge. Mortarul de ciment se prepard din ciment si nisip
cernut, in parti egale, amestecate bine cu apa.

A. DIBLURI PENTRU FIXAREA OBIECTELOR
SI ACCESORIILOR TEHNICO-SANITARE

1. BPIBLURI DIN LEMN

Diblurile se executi din lemn de esentd tare, in special din lemn
de fag. Lemnul trebuie tédiat astfel ca sensul fibrelor lui si fie pa-
ralele cu fata mica a diblului. In acest mod, suruburile pentru fixa-
rea obiectelor si accesoriilor sanitare se insurubeazi in diblu per-
pendicular pe directia fibrelor si nu in sensul fibrelor, fixarea fiind
astfel mult mai solida.

Marimea diblului variazd dupd idimensiunea suruburilor pentru
lemn foloesite si dupa greutatea obiectelor prinse pe el,

In mod obisnuit diblurile se confectioneaza in forma de trunchi
de piramida cu baza patratd sau dreptunghiulari dupi necesitate.

2. DIBLURI ME_:TALICE DIN TABLA

1 ///
Diblurile metalice au formd cilindricd si 7NN @m)“

se fabrica din tabli presatd. Ele sint alcatuite A
din doua parti semicilindrice prevazute cu
gauri pe suprafata laterala. ‘

Gaurile pentru fixare in perete se exe-
cutd cu masina manuald de giurit, Diametrul
gaurii este cu putin mai mare decit diame-
trul exterior al diblului. Pentru fixarea in g, ;3 pibjuri din
perete, diblul se umple cu fuior de cinepa lemn.
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! J imbibat cu gudron ; prin introduce-

—@— E 500 &) —’Gr)— rea surubului fuiorul este presat in

afard prin gauri, umplind complet

gaura din perete. Gudronul din ci-

3 —  nepd acoperd suprafata surubului si
" o protejeazd impotriva coroziunii.

Fig. 7.4. Dibluri cilindrice din Diblurile metalice necesitd gauri

tabla. de montaj mici, nu au nevoie de

timp pentru priza materialului de

fixare si realizeazd o prindere foarte buni, care poate fi usor des-

facuta.

3. DIBLURI METALICE IMPLINTATE CU PISTOLUL

Diblurile se folosese pentru fixarea elementelor de instalatii de
perefi sau tavane. Operatia de montare a diblurilor obisnuite fiind
anevoioasd, s-a introdus metoda implintarii de dibluri cu pistolul.
Acesta poate fi folosit la diferite materiale de constructii, cum sint :
betonul, cardmida, piatra, metalul etc.
Avantajele principale ale folosirii pisto-
lului sint usurinta de manevrare si cres-
terea considerabild a productivititii
muncii.

Pistolul de implintat dibluri ardtat
in figura 7.5 este construit pe princi-
piul utilizarii expansiunii gazelor pro-
vocate de arderea violentid a pulberii
dinr-un cartus. Pistolul se livreazi cu
doud tevi, una cu canalul de 6 mm i
alta cu canalul de 8 mm. Impreuna cu
pistolul pentru implintat dibluri se mai
livreaza, ca accesorii, o cheie specials,
o vergea gradatd, o perie pentru curi-
t{ire, o pompéd pentru ulei si cirpa spe-
ciald pentru sters, toate acestea fiind
ambalate intr-o cutie de tablad portabil3,
prevazutd cu incuietoare,

Functionarea pistolului este astfel
conceputd incit sd asigure protectia Fig 7.5. Pistol de implintat

muncitorului in timpul lucrului. In dibluri: -

acest scop, pistolul este prevazut cu o ¢ = cele trel isluri de folosire ;
serie de blocaje ; declansarea percuto- bplan; 2 ~ ap.iritoare pentru po-
rului este posibild numai cind apira- e N8 RN« tnzs oo
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toarea de la gura tevii este mon- 7 3

tatd si teava este impinsad pind la 7
refuz, operatie care se poate exe- / / " ‘
cuta numai dupd ce aparitoarea = — _—ﬂ—>_
a fost montata.

Incircarea pistolului se efec- Fig. 7.6. Diblu metalic :

tueazd prin rabatarea tevii. .1 - orpul aimulsul’. 2 T manson din
- . . % material plastic — e n re
Aceastd operatie asigurd extrage- (hidarey . concuee

rea tubului cartus si retragerea

automatd a extractorului. Rabaterea tevii se realizeazi la apisarea
zavorului mansonului ; la inchiderea ansamblului {evii se asigurd
blocarea acestuia in pozifie de tragere si zévorirea ei.

Diblurile sint executate dintr-un material de duritate -ridicat§,
ceea ce asigurd pidtrunderea lor in diferite materiale de constructii.
-Ele au capatul din fatd ascutit in forma de ogiva, iar cel din spate
previzut cu filet exterior sau interior. Pentru a se obfine rezistenta
fixdrii diblurilor in constructii metalice se previd striuri pe supra-
fata diblurilor. Deoarece diametrele diblurilor au o varietate mai
mare decit diametrele tevilor pistoalelor, la utilizarea diblurilor cu
diametrul mai mic decit diametrul tevii se folosesc mansoane de
material plastic. In partea din fatad diblurile au inele de conducere
executate din material plastic,

Tuburile-cartug utilizate au incarcaturi diferite, in functie de
puterea lor. Puterea cartusului este indicatd conventional, prin cu-
loarea cipécelului care inchide tubul (verde, galben, albastruy, rosu
si alb). In functie de materialul in care se implintd diblul si de
adincimea la care trebuie implintat acesta, se alege diblul si pute-
rea cartusului; cu cit materialul de constructii este mai tare, cu
atit se alege un cartus mai puternic si un diblu mai scurt.

Daci se utilizeazi cartuse mai puternice decit este necesar, efec-
tul produs de ele se poate reduce prin mirirea camerei de explozie,
lucru ce se realizeaza impingind diblul mai pufin adinc in canalul
fevii, cu ajutorul tijei gradate.

Este interzisi fixarea diferitelor obiecte sau accesorii cu ajuto-
rul diblurilor impuscate in elemente de constructii sau-aparate su-
puse la vibratii permanente sau sarcini dinamice, De asemenea este
interzisa fixarea obiectelor pe tavan intr-un singur diblu, fiind obli-
gatoriu a se folosi, pentru sigurantd, cel pufin doud dibluri. Sarcina
ce revine unui diblu, pentru elemente fixate la tavan, nu va de-
pasi 25 kg. In cazul in care se fixeazi de tavan cu dibluri, anumite
elemente, deasupra locurilor unde pot stationa oamenii, fiecare diblu
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va fi verificat la o incércare egald cu de trei ori greutatea elemen-
tului fixat, plus 80 kg.

La inceperea lucrului cu pistolul, se alege apdrdtoarea potrivita
locului de luicru. Acestea se monteaza la pistol, apdsindu-se pini la
refuz. Apoi cu ajutorul cheii speciale {(din trusd) se insurubeazi
bucsa-tampon de la gura tevii. In trusi se gisesc trei aparatoare,
care sint utilizabile pe suprafate plane sau cu diverse proeminente,
colturi ete.

Pistolul se livreazd cu trei tipuri de bucse : o bucsd pentru di-
bluri implintate in materiale dure {otel, beton etc.), o bucsd pentru
rondea dei 14 mm si o bucsd pentru rondea de 20 mm diametru.
Ultimele doua bucse se utilizeazi pentru dibluri implintate in ma-
teriale moi (zidirie de ciramidd, lemn), in care patrunderea diblului
este limitatd cu ajutorul unei rondele ce se introduce in bucsa-
tampon, inainte de introducerea tubului-cartus. '

La sfirsitul fiecarei zile de lucru sau dupd fiecare 100 bucifi
dibluri trase, pistolul se curdti si se unge cu ulei special. Periodic,
cel putin odatd pe an, se verificA aménuntit pistolul, in ceea ce pri-
veste uzura pieselor si functionarea. Aceastd verificare se executd
de citre un specialist autorizat si intr-un atelier mecanic de intre-
tinere. Pistolul ar o fisi in care se inregistreazd numarul de lovi-
turi trase, eventualele defecte si verificdrile periodice ce se efec-
tueaza.

Defectele pistolului care pot produce rateuri sint: ruperea
virfului percutorului, iesirea insuficienti a virfului percutorului in
sfera fetei inchizatorului, slibirea sau ruperea arcului percutorului,
reducerea fortei de percutie ca urmare a unei ungeri sau curatiri
necorespunzitoare. Dacid teava nu este curdtiti si unsad corect, la
retragerea pistolului de la perete {eava poate ramine in pozitia
wsarmat®, In acest caz, pistolul nu se mai deschide pentru extragerea
tubului-cartus.

Masuri pentru protectia muncii. Pentru evitarea accidentelor de
muncd, pe santierele la care sint utilizate pistoalele pentru implin-
tat dibluri, se vor respecta o serie de reguli.

Pistoalele vor fi utilizate sau manevrate numai de persoane care
au depdsit virsta de 18 ani §i care posedd o autorizatie speciald in
acest scop. Autorizatia se elibereazi de intreprinderea de constructii
care are in dotare pistoalele pentru implintat dibluri, numai dupi ce
s-a facut un instructaj aménuntit de cdtre un organ de specialitate
§i va purta semndétura si sigiliul conducitorului intreprinderii res-
pective. Tragatorii trebuie si poatd demonta, curdta si monta la loc
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pistolul, si-1 manevreze, sa cunoascd mcdul lui de functionare, si-1
utilizeze in diferite conditii de lucru si sid cunoascd toate mdisurile
de securitate si protectia muncii.

Fiecare pistol de implintat trebuie si fie marcat cu emblema fa-
bricii furnizoare, tipul, anul si seria de fabricatie si si fie livrat
intr-o cutie metalica, previdzutad in mod obligatoriu cu o incuietoare.
La livrare, fiecare pistol trebuie si fie insotit de o brosurd care
cuprinde instructiunile de luecry, de intretinere si de protectie a omu-
lui. Aceastd broguri se pistreazd in permanentd in cutia pistolului.

La trageri se vor folosi tuburi-cartus si dibluri scoase din amba-
lajul original si insotite de certificate de calitate. Cutiilor vor fi
sigilate si marcate cu emblema fabricii producdtoare, indicindu-se
numarul lotului de fabricatie si felul produsului. Tuburile-cartus si
diblurile se transporta si se pastreaza la locul de lucru in cutia me-
talics a pistolului. Se interzice péstrarea lor in buzunare,

Inainte de intrebuintarea pistolului, tragitorul este obligat si se
asigure ¢& in zona de lucru si in spatele locului de implintare a di-
blului nu se gasesc persoane care s fie periclitate in timpul trage-
rilor sau la o eventuald descédrcare accidentald a pistolului. Perso-
nalul auxiliar va sta in spatele tragatorului.

Introducerea diblului si a tubului-cartus in teavd se va face
numai la fata locului de implintare. Se va evita orice manevrare
inutila a pistolului in stare incarcatd, care nu este in legatura cu
scopul propriu-zis de intrebuintare. Pistolul incdrcat nu va fi lisat
din mind ; in caz de rateu, acesta va fi descidrcat in mod obligatoriu,
mentinindu-1 in acest timp cu teava indreptatd in sus.

Cind se manevreazi si se utilizeazd pistolul de implintat dibluri,
muncitorul trebuie si aibd o pozitie de echilibru stabild si sigura.
Se va da mare atentie acestei conditii, in special cind se lucreaza pe
scari si schele.

{In timpul lucrului, trdgatorul va purta ochelari de proteciie in-
casabili si casci de protectie. La implintarea diblurilor, trédgatorul nu
trebuie sd depédseascd cu vreo parte a corpului gurg tevii. Se va lucra
cu o deosebitd prudents la implintarea diblurilor in tavan.

La alegerea diblului si a tubului-cartus se va {ine'seama de re-
zistenta si grosimea materialului in care se implinti diblul. Alegerea
se va face respectindu-se cu strictete instructiunile de folosire a
acestor produse.

Materialul in care se executi implintarea trebuie si poata fi
zgiriat cu virful diblului, fara ca virful sa se deterioreze. Se va lucra
cu mare atentie la implintarea diblurilor in materiale tari, acoperite
cu strat moale.
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Se interzice implintarea diblurilor in pereti sau materiale de
constructii, care pot fi perforate de dibluri, in piese care se pot arcui
si din care diblul poate fi ricosat, la distante mai mici de 5 cm de
la muchiile libere ale peretilor de beton sau zidirie, in gduri care
ar putea provoca o deviere a diblului.

In locurile unde anterior a ricosat, s-a rupt sau a rdmas prost
fixat un diblu, precum si unde materialul a fost sfdrimat, este in-
terzis a se implinta un al doilea diblu. Diblul urmaétor se va im-
plinta la o distanti de minimum 5 cm de aceste locuri si, daci
aceasta nu este constructiv posibil, in locul respectiv se va fixa un
diblu prin alte mijloace (nu prin impuscare). Se interzice de aseme-
nea implintarea diblurilor prin impuscare, in sectiile fabricilor cu
pericol de explozie,

4. DIBLURI CU SPIRALE DE SIRMA ZINCATA

Pe peretii care se imbracd cu faiantd, marmura sau alt placaj,
obiectele sanitdre se fixeaza in majoritatea cazurilor cu suruburi
pentru lemn si spirale de sirmd zincatd. Gdaurile pentru montarea
spiralelor de sirmi zincatd se executdi dupd ce s-a montat placajul
respectiv. In acest scop se masoara si se insemneazi pe placaj punc-
tele in care vor fi introduse suruburile cu spirala.

Se atrage atentfia ca semnele necesare pe placajul de faianti sau
de marmurd si nu se execute cu creioane chimice sau colorate,
deoarece petele ldsate pe placaj nu se mai pot curdta ; orice insem-
nare se va face pe placaj numai cu creion negru (grafit) obisnuit.

Géurile in placaj se executd apoi cu dalfi si gpifuri mici de otel,
avind lafimea sau diametrul de cel mult 5—6 mm, si cu un ciocan
de 0,300 kg. La executarea gdurilor este bine si existe mai multe
dalti si spituri, deoarece acestea se tocesc foarte repede. Gaurile se
executd conice, cu partea din fund mai mare si avind la gura dia-
metrul cam de trei ori mai mare decit al surubului pentru lemn
ce se va folosi in punctul respectiv, pentru ca surubul si poatd fi
introdus impreund cu spirala lui de sirmd. Cétre fund giurile se
largesc, pentru ca dopul de beton ce se va forma si se fixeze bine
in perete,

Suruburile pentru lemn folosite trebuie si fie nichelate sau pro-
tejate in alt mod contra coroziunii. De obicei se folosesc suruburi
pentru lemn cu cap semiinecat. ‘

Spirala se executd din sirmd zincatda de 1 mm grosime, care se
infdsoara la rind pe santul filetului surubului pentru lemn, pe toata
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lungimea filetului si apoi se petrece peste filet
in zigzag de citeva ori (fig. 7.7).

Dupéd ce s-au executat gdurile ca mai sus,
acestea se uda bine cu apa si apoi se introduce
in fiecare gaurd, cu virful unei surubelnite,
mortar de ciment care se indeasd bine. Imediat
dupé aceea ih fiecare gauri se introduce cite o
spiralad cu surub, dupa ce spirala a fost in prea-
labil inmuiati in mortar de ciment, si se in-
deasd bine cu virful surubelnitei. Surubul se
bate usor cu un ciocdnel pind ce refuleaza
afard mortarul de ciment din gaurd. Mortarul
refulat se preseazid din nou in jurul surubului,
care trebuie si fie bagat in faiantd pind aproape

Fig. 7.7. Diblu din

spirald de sirmd
zincatd :
1 — surub pentru lemn:;
2 — spirald ; 3 — obi~
ectul de fixat; 4 — fa-
iantd (placaj) : 5§ — ten-
cuiald ; 6 — ziddrie de
c3ramidd sau beton :
7 — mortar pentru fi-
xare.

de capul lui.

Mortarul folosit se prepard din ciment, api si nisip cernut. Obi-
ectul sanitar se poate monta la 3—4 zile de la aceastd operatie. In
caz de urgentd, se va folosi pentru fixarea spiralelor ciment cu prizé
rapidi, termenul, de mai sus putindu-se astfel scurta la mini-
mum 36 h.

Montarea guruburilor cu spirald se executs in serie, la mai multe
apartamente, obiectele sanitare montindu-se apoi tot in serie.

La montarea obiectelor sanitare, suruburile pentru lemn se de-
surubeazd cu surubelnita si se scot afard, rdminind in perete numai
spirala de sirma si dupi ee se potrivesc obiectele la gaurile respec-
tive, se introduc din nou suruburile, dupd ce s-au uns cu vaselind
si se string. _

Cind lucrarea este foarte urgentd, la montarea suruburilor cu
spirald in loc de mortar de ciment se poate folosi pastd de ipsos,
care se intdreste numaidecit. In acest caz trebuie insi ca gaura in
care se introduce surubul cu spirald sd nu se umple complet cu pasta
de ipsos, ci s& mai rdmind pind la gura ei un spatiu de 2—5 mm
adincime, care se va completa cu pastd de ciment. Aceasta pentru
ca sd nu poatid patrunde la ipsos apa, care ar inmuia ipsosul, pro-
ducind cdderea obiectului sanitar de pe peretele imbréacat cu faiant{a.
Absorbind apa, ipsosul provoaci gi coroziunea rapidd a suruburilor
pentru lemn.

In cazul in care se recurge la aceasti solutie, inainte de introdu-
cerea pastei de ciment trebuie ca ipsosul si fie bine curifit de pe
marginilé gaurii, astfel ca pasta de ciment si facd contact direct cu
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placajul de pe perete. Se recomanda to-
-’—— ;‘ tusi ca aceastd solutie si se evite ori de
% cite este posibil.

5. DIBLURI FIXATE IN PERETI SUBTIRI

Cind obiectele sanitare sint previzute
a se monta pe pereti subtiri se poate folosi
dupd caz, unul din cele 3 exemple ari-
tate in figurile 7.8, 7.9 si 7.10, luate din
Catalogul de subansambluri, caietul II in-
stalatii editat de I.S.A.R.T.-I.P.C.-1971.

— Varianta A : ciramida pe muchie.

— Varianta B : beton armat prefabri-
cat de 7 cm grosime.

2NR w500t

— Varianta C: b.c.a. prefabricat sau
gl £ %f ziddrie de céramida de 12,5—25 cm gro-

: NN sime.
) Obiectele sanitare sint amplasate con-
5 o form STAS 1504-69. Ele se fixeaza la pe-
_ B reti prin montarea diblurilor de lemn la
Fig. 7.8. Detalii variantad : teserea ziddriei in varianta cu céradmida
1 — diblu: 2 — platbandd :  Sau la turnarea betonului in varianta pe-
3 Toluub cu cap mecat:  retj prefabricati. In functie de natura
ciment ; 6 — tencuiala. obiectului sanitar, diblurile folosite sint

de doua tipuri si dimensiuni :

— ltip m dimensiuni 60 X 60/4040/80 ;

— tip M dimensiuni 90X60/70 X 40/80.

— Pentru pereti de 12—15 c¢m grosime din beton armat prefa-
bricat si pentru pereti de 15 cm grosime din beton armat monolit
se vor folosi aceleasi detalii.

— La montarea diblurilor se vor avea in vedere ca fibrele lem-
nului si fie paralele cu peretele, astfel incit spirala (ghiventurile)
suruburilor si nu permiti o smulgere a obiectului sanitar.

— La panourile mari prefabricate (7 cm grosime), unde nu se
fac uzual tencuieli, lungimea diblurilor nu va depési grosimea pere-
telui, diblul devenind de dimensiunile :

— m 60%X60/40>X40/70 ;

— M 90X 60/70X40/70.

— In varianta A (cirdmida pe muche), peretii mai lungi de 2m
se armeazd cu @ 5 in rosturile orizontale din 4 in 4 asize.
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Fig. 7.9. Detalii varianta Fig. 7.10. Detalii varianta C :
"B: 1 — diblu: § ~— mortar de ciment:
1 — beton armat prefa- 6 — tencuiala.
bricat : 2 — diblu.

B. MONTAREA LAVOARELOR

Lavoarele sint obiectele sanitare cele mai mult intrebuintate in
instalatiile de apa curentd si canalizare, folosirea lor este practicd
si igienica in constructiile civile, in instalatiile social-culturale si
industriale, au forme si marimi diferite, sint fasonate dintr-o masa
ceramici semivitrifiatd (din semiportelan sau din faiantd) sint aco-
perite cu o glazurd opacé, alba sau colorata.

Se deosebesc doud tipuri de lavoare: @ lavoare mici care sint
folosite la spdlatul miinilor ; se utilizeazd si in gradinite si crese;
@ lavoare mari care se utilizeazd la echiparea camerelor de baie,
in vestiarele din grupurile sanitare si sociale.

Maérimea si dimensiunile de montaje ale lavoarelor depinde de
mirimea corpului persoanelor ce le utilizeaza.

Pentru o cit mai buni folosire a lavoarelor este necesar ca ele
si fie montate in asa fel ca sid aibd spatiul minim de utilizare. Fi-
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Tabelul 7.1. Distantele minime pe orizontali

Distania se miisoara ;

Distan{a minima

Fara spafiu de

Cu spatiu de
circulatie pe

SR | ovew | ovme | osiBei | e sl
sanitar i A care foloseste
obiectul sanitar obiectul sanitar
[mm] [mm])
[mm] [mm]
a l ble. d l e f g
Lavoare Axa lavoarului | Perete 450 1050
pentru Axa allui la- ’
adulfi voar 700
Fata laterald a | Axa closetului
lavoarului sau hideului 4001
Fala frontald Perete.
. a lavoarului- ’ 600 1100
Fatia frontald
a clesctului
sau bideului 600
Lavoare
pentru
eopii ¢
— pind la Axa lavearului | Perete 300 900
4 ani
Axa altui la-
voar 500
— de la 4 la | Axa lavoarului | Percle
6 ani 350 950
Axa altui la-
vear 600
— de la 6 la | Axa lavoarului] Peretc’
11 ani 400 1 000
Axa aliui i 1
lavoar 760

La distaniele din tabel se admite o abalere la montaj de 45%.
1 La eladiri cu gracul de cenfort 11 si 111 se admite reducerea distantei la 350 mm

gura 7.11 reprezinti spatiul minim necesar pentru utilizarea lavoa-
relor (mici) montate pentru spélatul pe miini. ‘

Figura 7.12 reprezintd spatiul minim necesar pentru utilizarea
lavoarelor (mari) montate pentru echiparea camerelor de baie si a
vestiarelor din grupurile sanitare din econstructiile civile, sectal-
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Distant=0

0

Fig. 7.13. Pozitia lavoarului fati de alte obiecte
sanitare :

A — litimea lavoarului ; 1 — lavoar fiard spatiu de
circulafie ; 2 — lavoare in serie cu spatiu de circu-
latlie ; 3 — lavoar in nisd ; 4 — lavoar cu spatiu de
circulatie ; 5§ — closet in fata frontald a lavoarului ;
6 — bideu in fata frontald a lavoarului:; 7 — lavoar
si bideu alaturat; 8 — lavoar si closet aldturat
9 — lavoar montat peste baza cdzii de baie ; 10 — la-
voar montat fird distantd de buza c&zil de bale.

culturale si industriale.
STAS 1504-69 stabi-
leste distantele de am-
plasare a lavoarului si
a accesoriilor,

In figura 7.13 sint
ardtate diferite pozitii
de aranjare, precum si
distantele minime pe
orizontald intre lavoar
si alte obiecte sanitare
si intre acestea si par-
tea finitd a peretilor.

In tabelul 7.1 sint
ardtate distanfele mi-
nime pe orizontald in-
tre lavoar si alte obi-
ecte sanitare si intre
acestea si partea finitd
a peretilor, cu sau fara
spatiu de circulatie pe
lingd persoana care fo-
loseste obiectul.

1. INALTIMI
DE MONTARE

Insltimile de mon-
tare sint date de la ni-
velul pardoselii finite
pina la partea superi-
oard a lavoarelor si
accesoriilor obiectelor
sanitare care conditio-

neazd folosirea acestora, respectiv pina la axul orizontal al arméaturi-
lor. La lavoarele cu piedestal (picior), indltimea de montare este de-
terminatd de dimensiunile de fabricatie ale acestuia.

Pentru trasarea pe perete a pozitiei definitive a lavorului, este
necesar si se cunoascd nivelul pardoselii finite, in majoritatea ca-
zurilor pe santiere cind se executd lucréri de instalatii sanitare (mon-
tarea coloanelor de scurgere si alimentare cu apd) nu se cunoaste
exact nivelul pardoselii finite (existind numai fata superioara a plan-
seului). Constructorul insemneazi pe zid linia metrului (vagnis).
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VARIANTA A VARIANTA B VARIANTA G

=
/
. ),
< <
Fata fFinitd Fota finitd Fata Finitd

a pardoselii a pardoselii ] a pardoselii |

Fig. 7.16. Trei variante pentru fixarea lavoarelor pe pereti
subtiri :

A — varianta : cirdmidd pe muchie ; B — varianta : beton armat

prefabricat de 7 cm grosime ; C — varianta : beton celular auto-

clavizat (b.c.a.) prefabricat sau zidirie de ciradmidsé de 12,5—25 cm
grosime ; 1 — platbandid B 40X3,5 ; M — diblu de lemn.

3. FIXAREA LAVOARELOR PE PERETI SUBTIRI

« Fixarea lavoarelor pe elemente de constructii se face fie direct
prin suruburi, fie indirect prin intermediul consolelor sau a altor
dispozitive de sustinere. In cazul in care lavoarul este previzut a se
monta pe pereti subtiri, se ‘poate folosi, dupé caz, una din cele trei
variante ardtate in figura 7.16 dupa catalogul de subansambluri,
cajetul II instalatii editat I.S.A.R.T.-IL.P.C. — 1971. Pentru montarea
diblurilor, m si M in cele trei wvariante de constructii de pereti
(A, B st C), vezi figurile 7.8, 7.9 si 7.10.

4. ALIMENTAREA CU APA

Lavoarele pot fi deservite de un robinet pentru apd rece sau
baterie amestecdtoare montati deasupra pe perete, sau pot fi echi-
pate cu un singur robinet, numai pentru api rece, cu doud robinete,
unul pentru api rece si celdlalt pentru api caldi, cu baterie ames-
tecatoare aparentd montatd pe lavoar sau cu baterie montati sub
lavoar.

Racordarea conductelor de alimentare cu apa rece si caldi la la-
voare se face in doua feluri (dupa cum prevede proiectul) : @ robinet
sau baterie montate pe perete deasupra lavoarului (fig. 7.17, a);
® robinet sau baterie montate pe lavoar (fig. 7.17, b).
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Centrul tevilor va fi
pe aceeasi linie orizon-
talad si simetric fatd de
axa medie verticala.
Cind lavoarul se ali-
menteazd cu apd calda
si rece, pozitia legaturii
de apd caldd va fi in
partea stingd, iar pen-
tru apd rece in partea
dreapts, distanta intre

e e o e oy —

by

a
4321 centrul tevilor este de
Fig. 7.17. Racordarea conductelor de alimentare 160 mm pentru pozitia
cu api la coloana verticald: din figura 7.17, a si
¢ — robinet sau baterie montate pe perete deasupra —

lavoarului : b — robinet sau baterie montate pe la- 200. .300 mm p?ntru
voar ; 1 — api rece : 2 — api caldd ; 3 — circulatie ;  pozitia din figura

4 —( canalizare, 717. b

17, b.

Cind lavoarul se alimenteazi numai cu apd rece, pozitia fevii
este de 100—150 mm distantd de la centrul scurgerii, fie in dreapta,
fie in stinga scurgerii, dupd cum coloana de alimentare cu apid se
afla in dreapta sau in stinga lavoarului.

Inaltimea h; variazd dupid pozitia de montare a lavoarului (ta-
belul 7.3). Centrul {evii de scurgere este sub lavoar in axa verticala
si in aceeagi pozitie pentru amindoud ipotezele.

Tabelul 7.3. Indliimile de montare

In3 f{imea de montare Jmm]

Lavoare
h, h, ) hy h, Iy

Pentru copii pind

la 4 ani 450 210 550— 650 170 600— 750
Pentru copii de la

4 la 6 ani . 600 360 700— 800 310 800— 900
Pentru copii de la )

6.1a 11 ani 700 460 800— 00 410 900—1 000
Pentru cepii. peste

11" ani si "adulti 800 560 900—1 000 510 1000—1 100

Racordarea conductelor de alimentare cu api la coloanele ver-
ticale se executi deasupra nivelului robinetelor sau bateriilor, pen-
tru amindoud solutiile (h;), (v. fig. 7.17). In acest fel se permite o
golire completd a apei din conducte in caz de nevoie (inghet, repa-
ratii ete.).
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Pregitirea vaselor de lavoar in vederea echipdrii cu robinete sau
baterii, cu ventilul de scurgere si cu port lan{. Se gauresc orificiile
de montare ale robinetelor sau bateriilor, aceste orificii sint exe-
cutate de fabrici semiperforat, aceasta pentru a permite ca lavoarele
sé fie echipate cu una din solutiile alese (cu un robinet, cu doua
robinete, baterii amestecdtoare montate deasupra lavoarului sau sub
lavoar). Gaurirea se executd pe marginile patratului cu ajutorul unei
dalti mici bine ascutite. Gaura pentru port lant se executd cu un
$pit mic ; toate aceste operatii se fac tinind vasul lavoarului pe ge-
nunchi, muncitorul stind pe un scdunel.

5. OPERATIILE DE FIXARE PE LAVOARE A ROBINETELOR
SAU A BATERIILOR AMESTECATOARE

Operatiile sint identice, pentru baterii in plus se va verifica ca
distanta dintre centrele giurilor pitrate ce se vor executa pe lavoar
s& corespunda cu distanta (160 mm) dintre axele robinetelor.

Se desurubeazd si se scot de pe robinet piulita olandezi cu ra-
cordul de lipit si piulita de fixare, se probeazd in locasul sidu (pi-
trat) din lavoar robinetul se introduce in acest locas, in care intra
pind la rozetd. Sub rozetd corpul robinetului are pe o mica porfiune
forma pétratd (patratul robinetului), sau 4 iesiri dispuse in cruce,
pentru ca robinetul si nu se poatd roti in locasul patrat din lavoar
in timpul manevrarii. Sub, lavoar se introduce
pe robinet, in ordine, o rondeld de cauciuc, o
rondeld de metal si piulita de fixare a robine-
tului, acre se stringe. Rondela de metal este
necesard pentru ca la stringerea piulitei de fi-
Xare, garnitura de cauciuc si nu se roteasca si
sd se deformeze. Daca suprafata lavoarului nu
este perfect pland in jurul vreuneia din patrate
si la probare se constatd cd rozeta robinetului
nu atinge wvasul pe. toatd circumferinta ei,
atunci se pune chit amestecat cu vopsea-email

. A o " . s ig. 7.18. Montarea
alba viscoasd pe patratul robinetului. Nu este lgm,zmetumi pe
recomandabil ca la montarea robinetelor si se lavoar :

foloseascd, asa cum se obisnuieste uneori, pasta
de ipsos in loc de chit alb amestecat cu vopsea

albd viscoasd, deoarece ipsosul se inmoaie in
contact cu apa care stribate pe sub rozeta robi-
netului si care curgind sub lavoar da de multe
ori impresia cd este o teava sparta sau ca robi-

1 — corpul lavoarului ;
2 — péitratul robinetu-
iul; 3 — rondeld de
metal : 4 — plulitd de
fixare ; 5 — rondeld de
cauciuc sub rozeta ro-
binetului ; 6 — rondeld
de cauciuc sub cea de
metal; 7 — piulitd
olandezd ; 8 — racord de
lipit.
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Fig. 7.19. Montarea ventilului
de scurgere :

1 — corpu} lavoarulud ; 2 — ven-
tilul de scurgere ; 3 — garnitura
de cauciue subtire ; ¢4 — garni-
turd de cauciuc mal groasa :
5 — rondeld (saibd de plumb
moale) ; 6 — plulitd de fixare;
7 — golul preaplinului din vasul

netele nu sint bine etansate; de ase-
menea nici cimentul nu este recoman-
dabil sd se foloseascid la montarea ro-
binetelor.

6. MONTAREA VENTILULUI
DE SCURGERE LA LAVOARE

Ventilele sint de mai multe feluri si
marimi : de 17, 1 1/47, 1 1/2” si 2.
Ele servesc pentru a face legitura intre
vasul lavoarului si sifonul de scurgere.
Dopul se executa din bachelitid sau ma-
terial plastic. Ventilul se introduce in
orificiul respectiv din lavoar, prin in-
teriorul lavoarului, dupid ce sub rozeta
ventilului s-a pus o garniturd de cau-

javoarulul ; 8 — orificiul din ven-
til pentru preaplin : 9 — piulitd

0 — racord de Lmit. ciuc, Sub lavoar se introduce pe ventil

o garniturd de cauciu¢ care se unge cu
vopsea albi groasd, apoi se introduce pe ventil o rondeld (saibd de
plumb moale) si dupid aceasta piulita de fixare, care se stringe pina
la fixarea completd. Uneori muncitorii instalatori obisnuiesc si dih-
tuiascd sifoanele lavoarelor cu chit de geamuri, dar acest lucru nu
este indicat, deoarece chitul se inmoaie cu timpul si astupd orificiile
ventilului, care sint in legdturd cu preaplinul lavoarului scotindu-le
din functiune. Pe de altd parte ventilul incepe sd se miste, chitul ne-
putind asigura o fixare suficienta si apa curge pe sub lavoar.

olandez :

7. ASEZAREA LAVOARELOR PE POZITIE

La asezarea pe pozitie a lavoarului intii se verificd orizontalita-
tea cu ajutorul bolobocului, se asazd lavoarul pe cele 4 garnituri
de cauciuc (puferi) fixati pe console. Nu este permis a se pune alte
materiale ca plumb, lemn etc., acestea fiind rigide si putind provoca
spargerea vasului in momentul cind se vor stringe sub lavoar piu-~
litele olandeze pentru racordarea robinetelor de pe lavoar la conduc-

tele de api rece si caldd, vasul lavoarului va fi tras in jos si presat
pe aceste garnituri. Fixarea lavoarului se realizeazi propriu-zis prin
legatura la f{eava de plumb a robinetelor. Aceastd teavd trebuie
croitd si prelucratd, dupd ce s-a méasurat exact lungimea necesari.

Ea se lipeste la un capdt de racordul pentru lipit (bosul) care
face legatura la teava de ofel si la celdlalt capét, de racordul de
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lipit cu piulita olandezd al robinetului. Lipiturile se executd la
bancul de lucru.

Inainte de a se stringe definitiv piulifa olandezd la robinetul
lavoarului, stutul de plumb se va modela astfel incit capétul lui
si se potriveascd la robinet, ca la stringerea piulitei olandeze stu-
tul sa nu fie fortat de a trage de robinet. Este recomandabil ca la
modelarea stufului sa se creezé o curbd de etaj, care eventual sa
cedeze la stringerea piulitei olandeze pe robinet.

Sint cazuri cind intre robinetul lavoarului si conducta de apa
de otel zincati se intercaleazd un robinet de colf cu ventil cu aju-
torul cdruia se poate regla presiunea apei, astfel ca la deschiderea
maximi a robinetului lavoarului, jetul lui si nu stropeascd. In
aceste cazuri robinetul de colt se insurubeazi cu partea de filet
la teava de otel zincatd, iar la racordul lui de lipit in locul bosului
se lipeste stutul de plumb. Cind conducta de legaturd la lavoar este
din teavi de plumb de presiune, aceasta se lipeste direct la racor-
dul robinetului, dupd ce in prealabil s-a executat o curbid de etaj}
ca mai sus. .

Nu este admis ca pe filetul pe care se stringe piulita olandezi a
robinetului s3 se puna cinepd ; etansarea se realizeazd prin garni-
turd de piele pusd intre piesele ce se string cu aceastd piulita.

Cind conducta de legaturi este de PVC, legidtura la robinet se
realizeazd inlocuind racordul de lipit metalic al robinetului
(v. fig. 7.18, poz. 8) cu o piesi speciald de legidtura (v. fig. 4.52) exe-
cutati din PVC, la care se lipeste apoi conducta.

Legarea sifonului la conducta de scurgere se executi ca in fi-
gura 7.20. Conducta de scurgere a lavoarului se monteazi de regula

W N
) 2 303
) /
7 ! 7
Lipitura Liprturdg-

tata finite a Z/D’U/ZI/A:

Fig. 7.20. Legdtura de scurgere dintre lavoar si perete :

1 — racordul de lipit al sifonului; 2 — stut de teava de

plumb & 30/34 ; 3 — conduetd de seurgere din zid ; 4 — ro-

zetd de perete (résfringere sau bercluire) ; 5 — placaj (fa-
iantd) fata finitd a zidulud.
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ingropatd in zidarie si se executd din tub de fontd cu diametrul no-
minal de 50 mm ; tubul se aduce pind in apropierea lavoarului, con-
tinuindu-se pe o mici portitne cu {eavd de plumb de scurgere de
30/34 mm, care iese din perete alcituind pozitia de scurgere. Im-
binarea intre tubul de fonta si feava de plumb se realizeazid cum s-a
ardtat in figura 6.36. Pentru racordarea sifonului la conducta de
scurgere din perete, executati din teava de 30/34 mm, capitul aces-
tei conducte care iese in afara peretelui finit, se rasfringe pe supra-
fata peretelui (bercluieste) formindu-se o rozetd {fig. 7.20, poz 4).
Apoi racordul de lipit al sifonului se lipeste la pozitia din perete a
scurgerii prin intermediul unui stut de teava de plumb de scurgere
de 30/34 mm, de lungimea necesari. Acest stut (fig. 7.20, poz. 2)
poate fi inlocuit chiar cu racordul de lipit al sifonului care este su-
ficient de lung la sifoanele fabricate astazi.

La perete stutul (racordul de lipit) trebuie sa se sprijine cu capul
pe marginea rozetei 4 formate, firs a intra in conducta 3 de scur-
gere si se lipeste astfel de rozetd cu aliaj de lipit.

Legédtura dintre sifonul de scurgere al lavoarului si conducta de
scurgere de PVC se realizeazi inlocuind racordul de lipit I metalic
al sifonului, cu o pisd speciala de legaturd de PVC.

C. MONTAREA CAZILOR DE BAIE

Cézile de baie destinate pentru scopuri sanitare, se fabricd din
mai multe feluri de materiale ca fonté, tabla ide otel presatd, gresie
artificiald, materiale plastice, beton mozaicat etc. Cazile de baie fo-
losite in mod curent sint cele ffabricate din fontd, emailate la inte-
rior cu email portelan alb si vopsite cu vopsea de ulei la exterior.

Existd si modele speciale de bii ca baile de sezut, baile de pi-
cioare gi baile pentru copii. Bdile pentru spdlat pe picioare pot fi
din beton, mozaicat sau din beton, cédptusite la interior cu plici de

Fig. 7.21. Pozitia persoanei in ciizile de baie :

a — cadid mirimea 1600 si 1760 mm ; b — cadd mirimea 1200 si 1500 mm ; ¢ — cadi
cu fundul in treapt®, méirimea 1130 mm ; d — cadd pentru copii, mirimea 930 mm.
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faiantd ; acestea se prevad de obicei
la cazdrmi, cdmine, bii publice, fri-
zerii pentru pedicurd etc.

Montarea béilor se face diferit de
Ia un tip de cada la altul, care poate
fi inzidita sau liberd (neinziditd).

’ W J
Pozitia persoanei in cizile de baie % .
este aratata in figura 7.21, in cele /
doud tipuri si patru marimi. In fi- A /
gura 7.21, a mirimea cézilor 1 600 si <

1700 mm ; in figura 7.21, b mari- I
mea cazilor 1 20,0.$i 1500 mm ; ?n Fig. 7.22, Spatiul minim necesar
figura 7.21, c cézile cu fundul in  pentru utilizarea cazii de baie :
treaptd, marimea 1190 mm ; in fi- B — jstimea cizii; L — mérimea
gura 7.21, d mirimea 930 mm, cada cazil.

pentru copii.

In figura 7.22 este aratat spatiul minim necesar pentru utilizarea
cit mai bund a unei cazi de baie. Cada de baie se monteazd cu una,
cu doud sau trei laturi lipite de pereti. La cézile de baie pentru in-
zidit, falanta {placajul peretilor) se sprijind pe bavurile cizii pentru
ca apa sd se scurgd in cadi atunci cind se face dus si se stropesc
peretii. ’ :

Minerele de baie se monteazd pe perete deasupra cazii de baie si
serveste pentru sprijinirea cu mina a persoanelor la intrarea §i la
iesirea din baie. In figurd sint date 4 pozitii de fixare pe zid. Mine-
rele se fabrici din mai multe feluri de materiale ca alami nichelata,
fontd emailatd alb, porfelan sanitar, miner combinat cu sdpunierd
simpld pentru montat aparent sau ingropat in locul unei placi de
faianta.

Obiectele sanitare amplasate in imediata apropiere a cazii de
baie trebuie si aibd spatiul minim de utilizare stabilit prin STAS
1504-69. In figura 7.24 sint ardtate diferite posibilitdti de amplasare.
In tabelul 7.4 sint date distantele minime de montaje pe orizantali.

Inaltimile de montare sint date de la nivelul pardoselii finite
pind la partea superioard a cizii de baie si al accesoriilor care con-
ditioneazd folosirea acestora, respectiv pinid la axul orizontal al ar-

maturilor. In tabelul 7.5
SRR N T N N U Y A T O O TN T T WO sint date indltimile de

_j_l_l_l__J_A_J_J aEE A montaj ale accesorilor, iar
.éz%_l_l 2|_| 1 2. in figura 7.25 este indicat
] | % | T 1] % | schematic montarea cé-

Fig. 7.23. Diferite pozitii de montare a mine- z.l‘lor de ba 1e 51 a acceso-
relor de baie. riillor. In figura 7.25, a,

DRI IIITIITIITIIA
IIIIIIIIIIIIIIII/// (4

600
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Tabelul 7.4, Distantele minime pe orizontald

Distanta se misoarid

Distanfa minima

Cu spatia
De la: Pini la Fira spatiu de| de circu-
circulatie pe |, lalie pe
Denumirea linga persoana {lingd per-
oblectului care foloseste [S0ana care Observatii
sanitar obiectul foloseste
sanitar obiectul
sanitar
{mm] {mm] [mm] [mm]
Cadi de Buza cizii | Perete 500— 600 — Distan{a prescrisd se
baie pen~| de baie referd numai la una
tru adulgi din laturile obiectu-
Iui; celelalie laturi
se lipesc de zid#ria
de rosu — la cézile
inzidite — sau la pe-
retele finit — la cé-
zile neinzidite
Fata fron-
tald a:
— lavoaru- 600 — -
rului
— closetu-
lui 500 — —
— bideului 500 —_ —
Fata latera-
14 a:
— lavoaru-
lui o 1) La apartamente cu
grad de confort redus
se admite o depisire
a marginii lavoarului
peste buza cizii - de
30 mm
Axa :
— closetu-
lui 400 - —_
— bideului 400 — —_
Caddé de Buza cézii | Perete
baie pen-| de baie
tra 6002 1100 2) Distan{a prescris#
sugari se referé la 3 din la-
turile c&zii; a patra
laturd se lipeste de
perete
Buza altei -
cizi de
baie 600 - —
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cadd de baie pentru adulti alimentatd cu apa caldd central ; in fi-
gura 7.25, b cadid de baie pentru adulti, alimentatd cu apa calda pre-
paratad local ; in figura 7.25, ¢ cadi de baie pentru sugari, alimentata
cu apé calda central.

1. MONTAREA CAZILOR DE BAIE

Cada se transportd in camera de baie cind cliddirea este inci in
perioada anterioara finisajului si pentru a evita deteriorarea emailu-
lui in timpul executiei luerdrilor de zidarie, este necesara protejarea
ei cu hirtie si talaj de lemn, sau cu o plansetd de scinduri pusi peste
cada de baie.

Cada de baie neinzidita se monteaza pe picioare din fontd prinse
cu scoabe si suruburi, dupd ce s-a executat si finisat pardoseala din
camera d2 baie. Picioarele se vor executa astfel ca distanta de la ori-
ficiul de scurgere la pardoseald si fie de minimum 125 mm. Cizile
inzidite se asaza de obicei pe reazeme de cirdmida, inainte de a fi
executatd pardoseala camerei de baie; inidltimea lor se potriveste
astfel ca pentru placare si se foloseascd un numdir intreg de rin-

duri din placi de faianta.
2. MONTAREA CAZILOR NEINZIDITE

Pentru cada de baie li- t
berd care nu se inzideste, po-
zitia scurgerii se executd
inainte de turnarea mozaicu-
lui, iar cada se monteazi
dupd turnarea si finisarea
mozaicului. Etangarea prea-

" plinului la cada de baie se
realizeazd cu garniturd de
cauciuc moale si vopsea alba
email ; pentru o mai buni
etansare, stringerea ventilu-
lui pe corpul cazii se face cu
ajutorul surubului portlant.

6 b ¢ 30134
s (PYC Y 305

0

Etansarea ventiului de scur- Fig. 7.26. Legarea la canalizare a cizii de
gere : se desurubeazé $1 se baie cu fund plan montati neinzidita :
a — vedere laterali: b — vedere in ‘plan;

scoate de'pe.ve'ntll racqrdul 1 — cada : 2 — sifon de pardoseald combinat
olandez si piulita de fixare cu iesire verticala; 3 — ventil de scurgere ;
‘ o 4 — preaplin ; 5 — legdtura la sifon : 6 — con-
si se introduce sub rozeta ducta de la preaplin ; 7 — jonctiunea conductet
3 s : 51 e scurgere dintre conduc ngropat n par-
ventilului o garniturd (ron- doseals si cea aparents’
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deld) de cauciuc. Ventilul se introduce astfel in orificiul respectiv al
cizii de baie. Apoi se ingurubeaza pe corpul ventilului, pe sub cada,
piulita de fixare care se stringe bine si in cele din urma se monteaza
la ventil si racordul olandez. Intre piulita de fixare a ventilului si
cada de baie nu se pune nici o garniturd, etansarea fiind asiguratd
numai de garnitura din cada de baie.

Scurgerea de la preaplinul biii se executd din teavd de plumb
de scurgere de 30/34 mm sau din teavd PVC de 32X1,8 mm si se
racordeazi cu scurgerea de la ventilul baii, executatd din plumb de
40 X 44 mm sau teavd PVC, care la rindul ei se racordeazi la pozitia
conductei de scurgere ce merge la sifonul combinat. Pozitia acestei
conducte executate se va afla fatd de ventilul de scurgere al bait
la o distanta suficientd pentru ca sd se poatd executa racordarea
(minimum 150 mm). Pozitia conductei de scurgere nu se amplaseaza
in dreptul ventilului biii, unde s-ar putea face racordarea directd
a ventilului, deoarece este foarte greu si se amplaseze exact in
punctul necesar.

Conducta de scurgere, executatd din teava de plumb de scurgere
de 50/54 mm, se ingroapa sub ‘pardoseald si se termind la sifonul

combinat al bédii ; ea trebuie
1 executatd inaintea pardosirik
camerei.

| 1
| : 6 Pb93i/34 559
o LA U 30+18) 3. MONTAREA CAZILOR
lgr ] PENTRU INZIDIT
< L9
§HLLLL 2 \>75h \\ 5% g s Pentru cada de baie care
(P U 4018) se inzideste, atit condueta de
scurgere, cit si coada se mon-
1~ teazd Inainte de turnharea
b - pardoselii de mozaic. Con-

ducta de scurgere si cada se
monteazd direct pe planseul
de beton armat. In figura 7.27
(2. - se dau detalii cu privire la
legarea scurgerii baii la si-
fonul combinat. Dat fiind ca

—

Fig. 7.27. Legarea la canalizare a cizilor

de baie cu fund plan pentru inzidit :

a — vedere laterald ; b — vedere in plan;
1 — @adi ;: 2 — sifon combinat ; 3 — ventil de
scurgere ; 4 — preaplin ; 5 — legatura la si-
fon : 6 — conducta de la preaplin; 7 — con-
ducta de scurgere spre canalizare ; 8 — placa
de beton armat ; 9 — beten de umpluturd mo-
zaicat sau placat ca gresie; 10 — postament
(picioare) din edridmidi.
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imbinérile prin lipire ale
conductei de scurgere de
plumb se ingroapi sub par-
doseald sau rdmin sub cada
inziditd si nu se mai poaie
umbla la ele, pentru e mai



mare sigurania lipiturile nu se vor executa la pozitie ; diversele por-
tiuni ale conductei se croiesc dupi pozitie si apoi se scot afard pen-
tru a fi lipite. Indltimea de montare a cizii trebuie si fie egald cu
indl{imea unui numar intreg de placi de faiantd existente pe santier,
plus grosimea buzei cdzii, pentru a se evita montarea in jurul baii
a unui rind de placi tdiate, ceea ce ar diuna esteticii. Din aceastd
cauzd in majoritatea cazurilor cada de baie pentru inzidit nu se asaza
pe picioare de fontd, asa cum se asaza cada de baie libera, ci pe pos-
tamente executate din cdrdmida ziditd cu mortar de ciment.

Dupi ce s-a montat cada de baie si scurgerea de plumb sau de
PVC a fost lipitd la preaplinul si ventilul cazii si la sifonul combi-
nat, scurgerea se supune la o probi de etanseitate. In acest scop se
astupd capatul scurgerii din sifonul combinat si se toarni in cada
apa, care se lasi timp de 1/2 h, observindu-se si nu existe fisuri.
Dupéa probi scurgerea se demonteazi si se bitumeazi bine la cald,
apoi se infasoard bine cu fisii de pinza de iutd sau de sac, peste care
se aplicad din nou un strat de bitum topit.

. In cazul in care lipitura conductei de scurgere a sifonului com-
binat se executd mai tirziu, capdtul scurgerii care se leagd la sifon
se lasd neizolat pe o distanti de 100—150 mm, pentru a nu se im-
piedica -executarea lipiturii; acest capit se izoleazd ulterior. Este
insid recomandabil ca lipitura scurgerii la sifon si se execute de la
inceput, odati cu celelalte lipituri.

Aceasta izolatie are scopul sd protejeze conducta de plumb contra
coroziunii, fiind stiut c& betonul si mortarul de ciment o ataci foarte
repede, iar inlocuirea ei sub pardoseala de mozaic este greu de
executat. :

4. MONTAREA CAZILOR CU FUND
IN TREPTE PENTRU INZIDIT

Se monteaza la fel cu céizile de baie
cu fund plan pentru inzidit. Cada se fa-
bricd intr-o singura marime.

5. MONTAREA CAZILOR
DE BAIE PENTRU SUGARI

Aceste cézi se fabrica intr-un sin- Fie. 7.98. Spatiul mini

r ti i o singurs ] . - ) 18. 7.26. pa,xu.  minim nq—
g}x tl}? ¥ . mglf a maur‘lme Pentru, 0 cesar pentru utilizarea cHzii
cit mai buna folosire a bdilor pentru su-  de baie cu fundul in treapti
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Fig. 7.29. Spatiul minim necesar pentru utilizarea cdzii de baie
pentru sugari.

gari este necesar ca ele sa fie montate astfel ca sd aiba spatiul minim
de utilizare stabilit prin STAS 1504-69 ; in figura 7.29 si tabelele 7.4
si 7.5 sint indicate cotele de montaj pe orizontald si pe verticald a

cézilor pentru sugari.

150..1250

Fig. 7.30. Cadd pentru sugari mon-
tata pe console:
1 ~— cad3d pentru sugari; 2 — baterie
cu brat basculant ; 3 — console ; 4 — si-
fon din teavd de alama cromata :
5 — s3puniera.

250

Cazile se monteazi pe console
fixate in perete, pe picioare sau
cadru metalic si astfel ca sa aiba
acces din trei parti. Inaltimea de
montaj a cdzii de baie si a acce-
soriilor este rmdasuratd de la par-
doseala finiti si axa orizontald
sau marginea superioard a obiec~
tului (v. fig. 7.25 si tabelul 7.5).
Inédltimea de monta] este mai mare
decit la celelalte cidzi de baie, pen-
tru ca persoanele care spald copiii
si care stau in picioare, sd nu fie
nevoite sa se aplece mai mult. Po-
zitiile de alimentare cu api si de
scurgere se executa la fel ca la
orice obiect sanitar. La scurgerea
baii se foloseste sifon de lavoar,
sifon de bideu, sifon S sau sifon P.

Robinetele sau bateriile care
alimenteazd cézile de baie pentru
copii, se vor monta in dreptul ven-
tilului de golire pe perete.



6. MONTAREA BAILOR
PENTRU SPALATPE PICIOARE

Se fabricd din fontd emai- # i M g ; ~ %lg}
late in interior, pot fi exe- S5
cutate din beton mozaicat in I TSN
interior sau din beton ciptu- "‘\f S ‘é _
site la interior cu plici de T //j // L

faiantd. Se previd de obicei 7 400 L m ‘_j—"

la cdmine, bdi publice etc. ) o .

Baile pentru picioare din i, o O O pe picioare
fontd emailatd se monteaza A — marimea obiectului.
pe postamente de ciramida.

In general toate tipurile se imbraci (placheazi) cu mozaic sau fa-
ianta.

‘De obicei se monteazi mai multe bai in serie, una lingi alta,
pe un singur rind, lingd perete sau pe doud rinduri, asezate in mij-
locul camerei. Pentm o utilizare judicioasa, vezi dimensiunile dm ta-
belele 7.4 si 7.5.

Ventilul de scurgere al badii pentru picioare se monteazi la fel
ca la cada de baie. Conductele de scungere se monteazd pe sub béi
si sint acoperite cu zidiria de cirdmidd care formeazi postamentele.
Scurgerile de la toate biile de picioare dintr-o incapere {acelasi rind)

0

5- LE
|

L 1y
R A
W 7
I o L Tfﬁéﬂ

Fig. 7.32. Bii montate in grup :

1 — cad¥ de baie pentru picioare ; 2 — ventilul de scurgere ; 3 — robi-

net pentru api caldid ; 4 — robinet pentru apid rece ; 5 — conductd api

rece ; 6 — conductd apad amestecatd (caldd) ;: 7 — sifon combinat ; 8§ — con-

ductd de scurgere ; 9 — spre coloana de scurgere : 10 — de la sursa de
apd, rece i caldd de la amestecdtorul comun.
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3 se racordeazd la un singur sifon combinat,
care serveste si ca sifon de pardoseala.
Scurgerea fiecarei bai se executa din teavi
de plumb de scurgere sau PVC tip U, cea
din plumb de scurgere este de 40/44 mm,
din PVC de 40X 1,8 mm, iar colectoarele
din teavd de plumb de scurgere de
50/54 mm, iar cea din PVC de 50X 1,8 mm.
Cind bdile pentru piciocare se alimen-
teazd si cu apd caldd, se monteazi un
| amestecdtor comun, care se poate confec-
U s tiona pe santier. In acest caz baile se ali-
T menteazd printr-o conductd cu apd ames-
tecatd, iar prin altd conductd, cu api rece,
la fiecare baie pentru picioare existind cite
doud robinete, unul pentru api ameste-
*f- ,r/ catd si celdlalt pentru apd rece. Robinetele
se monteazd la 500—600 mm de la pardo-
| seala fintid, celelalte accesorii sint prezen-
— tate in figura 7.33.
"\’\( 5 7. MONTAREA SUPORTULUI CU JET
- DE APA (DUS)

7
&
]

]

£ N

(-
1000... 1100

S
i 3
] ! R
[} D
—J_ R

350

N sm..60

UL L

-
/
_4\.._ .
\]L/
Spalatul pe picioare cu jet (dus) con-
Fig. 7.33. Schema de mon-  tinyu de apd poate fi alimentat numai cu
:‘“e a:,é ?z“ms‘ "”fcjs"“;' apa rece (un singur robinet) sau cu apa
Dumiees s 3 2 nimer de spri.  Tece si caldd (cu doud robinete), la fel ca
§in ; 4 — robinete de apa caldd 53 3 o0t
I i eataorinete de apa ca’d?  la baile pentru spala1f pe picioare.
5 — scaun. Acest suport, mai bine zis suport pe
care se pune piciorul se poate executa din
sipci de lemn de esentd tare, montate ca un gratar pe console din me-
tal fixate in zid (fig. 7.34). Ca arméturi are o pard de dug sau o sim-
pla mufa de jet compact de apa; unul sau doud robinete dupa caz,
un miner de sprijinit cind este necesar, o sapunierd §i un cuier pen-
tru prosop.

La fiecare loc de spalare (dus) poate fi utilizat de o singurd per-
soand stind in picioare si spalind cite un singur picior pe rind. Co-
lectarea si dirijarea apei la canalizare se face cu afjutorul unei rigole
cu pantd spre sifonul montat pe fundul rigolei la partea dinspre
coloana de scurgere, rigola este acoperitd cu un gritar din lemn tot

de esenti tare, grosimea lui este egald cu adincimea rigolei pentru
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ca sd nu existe nici un fel de denivélare intre par-
doseala camerei si fata superioara a gratarului.

Astfel de dusuri se pot monta cite unul sau mai
multe in serie. Sint foarte practice si igienice, am-
plasarea lor se poate face in orice camera de baie
1a bazine de inot, sili de gimnastica etc.

’

8. MONTAREA BAILOR DE SEZUT

Se monteaza in spitale, dispensare, clinici, sa-
natorii, bai publice etc., fiind folositd pentru tra-
tamente medicale. Se executd din fonti si se aco-
perd in interior si partial la exterior cu un strat
de email alb, iar suprafefele neemailate de la ex-
terior sint vopsite cu vopsea de ulei (grund). Are
o formda patratd, cu spatele mai inalt decit cele-
lalte parti. Se monteaza pe patru picioare.

Este prevazutd cu orificii pentru ventil de
scurgere si pentru preaplin. Ventilul de scurgere
si preaplinul se monteazi la fel ca la cada de baie
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Fig. 7.34. Spila-
tor cu jet de apd
(dus) :

1 — gritar de lemn ;
2 — robinet(e) sau
baterie amestecd-

toare : 3 — piston
sau pard de dus.

. 45%j

F50.

libera neinziditd, de asemenea arméturile §i robinetele pentru apa
calda si rece. Alimentarea cu apad caldd amestecatid se face de la
amestecdtorul sau incalzitorul de apd montat central, este echipat cu
doud robinete pentru apé rece si apd deja amestecatd la o tempera-

turd de 40—45°C.

9. AMESTECATOARE

wig. 7.35. Spatxulcﬁz:illl;;x;:l eng::‘sxz:r‘ pentru utilizarea toare cu un diametru

@ — cadi lipit de perete ;: b — cadi montatd in colt. mai mare, in care se

DE APA

Este necesar la
instalatiile ce folosesc
apa amestecatd rece
si caldd cum ar fi
biile de picioare, ba-
ile de sezut, dusu-
rile individuale sau
comune, se poate
confectiona pe san-
tier din teava fierba-
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- ‘ fixeaza prin sudurd concentric o feava de o di-
. mensiune mai mici (fig. 7.36), mirimea lor de-

3 2474 ;  pinzind de numarul locurilor ce trebuie si ali-
menteze cu apd amestecatd la o temperaturd

T ! -@7 doritd si economicd (40—45°C).
3 6 In figura 7.36 se dau detaliile de constructie

pentru un amestecitor de apa calda si rece, care
poate deservi un numdr mai mare de dusuri,
7] céizi pentru picioare sau bai de sezut.

Pe conducta de apid amestecatd, la plecarea
din amestecédtor se sudeazi o mufa obisnuitd de
3/4”, in care se insurubeazd un termometru
pentru controlul temperaturii. Intre amesteci-
! tor si robinetele de pe conductele de apa rece
Y si apd caldi se monteaza cite un racord olandez,
pentru eventuala demontare a amestecdtorului.

AP |

r-o=
T-

Fig. 7.36. Amesteca-
tor comun de apid
calda :

1 — mantaua exteri-
oaré (teava fierbi-
toare) : 2 — teava (ra-
cord) pentru apd ames-

tecati : 3 ~— racord
olandez : 4 — mufd
pentru  termometru ;

5 — stut pentru golire :
6 — intrare apd caldad
sau rece; 7 — iesire
apd (caldd) amestecatd.

Un astfel de racord se monteazd si la plecarea
conductei de apd amestecata.

10. DEFECTELE POSIiBILE LA CAZILE DE BAIE

La toate tipurile de cézi de baie neinzidite,
inzidite, in treaptd, pentru sugari, de spalat pe
picioare, de sezut. Defectele se produc mai rar
deoarece cézile sint utilizate cu o frecventd mai

scazutd decit celelalte obiecte sanitare si se con-
fectioneazd din materialele rezistente (fontdemailats).
Defectele care se intilnesc in mod obisnuit la cézile de baie sint :

1) Scurgerile de apd pe lingd preaplinul cdzii sau pe lingd ven-
tilul de scurgere, datorita deteriordrii sau invechirii garniturilor de
cauciuc. Remedierea consti in inlocuirea acestor garnituri. Inainte
de montare, noile garnituri se -ung pe ambele parti cu vopsea alba.

2) Fisurile la conducta de preaplin sau la conducta de scurgere,
care se confectioneazd din teavd de plumb de scurgere sau PVC.
Remedierea este destul de greoaie deoarece trebuie demontatd cada
de la locul sdu, pentru a putea executa lipiturile la fevile de plumb.
Existenta acestor defecte este semnalati de curgerea apei pe par-
doseala camerei de baie atunci cind este folosita cada.

3) :Infundarea conductei de scurgere, datoritd depunerilor de gra-
simi, pdr, murddrie, scame etc. Pentru desfundare se poate folosi cu
bune rezultate para pentru desfundat chiuveta ; cind se foloseste
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para la ventilul de scurgere se va inchide (astupa Y
cu o cirpd uds) orificiul de preaplin al cazii, pen- )¢
tru ca presiunea creatd prin apasare pe pard sa nu
se piardd prin acest orificiu.

D. MONTAREA DUSURILOR

Dusurile se folosese in locuinte, cdmine, crese,
bai publice, stadioane etc. Se monteazi in came-
rele de baie, in cabine individuale sau in sali co-
mune de dusuri. Dusurile propriu-zise sint baterii
(doud robinete) cu teavd lungd pentru dus fix si
para (sita) de dus. Sint dusuri din care apa curge
sub forma de ploaie (cu siti-pard) si dusuri din
din care apa curge sub forméa de jet vertical, in-
clinat etc. '

Fig. 7.37. Pozitia
1. DUSURI INDIVIDUALE de spélare la dus.

Sub fiecare dus se monteazi cite o cada de dus care se fabrici
din fontd, cu interiorul emailat si exteriorul grunduit. Este preva-
zutd cu o gaura pentru ventil de scurgere. Se poate monta ingropata
in pardoseald sau deasupra acesteia si se imbracid cu faiantd, mo-
zaic ete. Se executd in doud tipuri: patrate (fig. 7.38, 1, 2, 3, 4) si
cu bordura rotunjita (fig. 7.38, 9).

In figura 7.38, a se aratd spatiul minim necesar pentru utilizarea
dusului cu cada. Cada pentru dus se mai poate confectiona si la fata
locului din beton imbrécat cu plici de faiantd sau de mozaic. Cada
pentru dus serveste pentru colectarea apei uzate rezultate de la
dusul respectiv, penfru ca aceasta si nu se rispindeasci pe pardo-
seald. Fa poate servi si ca baie de picioare, daci la ventilul de scur-
gere al cézii se pune dop.

La instalatii cu caracter provizoriu, dugurile pot fi executate din
fevi de otfel zincate, imbinate cu piese fasonate (fitinguri) si previ-
zute cu robinete de oprire obisnuite.

In figura 7.39 si in tabelul 7.6 sint date dimensiunile pe verticald
de montare a dusului, a cizii de dus si a accesoriilor acestuia.

Cada de dus se monteazd cu una, cu doud sau trei laturi lipite
de pereti (fig. 7.38, 1, 2, 3, 4, 5), faianta sau placajul de pe pereti
se sprijind pe buza cézii pentru ca apa si se scurga in cadi atunci
cind se face dus si se stropesc peretii.
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Fig. 7.41. Dusuri comune :

a — dusuri comune intr-o incapere ; b — dusuri comune despirtite cu paravane ; 1 — ri-
gola ; 2 — sifon de pardoseald ; 3 — para dusului ; 4 — despir{iturd (paravan) din:
sticld, tabld, beton etc.

se pun gritare de lemn, executate astfel ca si se realizeze orizonta-
litatea. Panta pardoselii in incédperile cu dusuri trebuie s& fie de
30—40 mm/m. Uneori la dusurile montate in sili comune, apele
uzate se colecteazd in rigole, care se varsi la canal prin recipiente
sau prin sifoane de pardoseala.

Dusurile comune cu baterie amestecitoare centrala, cu un singur
robinet de manevri la fiecare dus cu tragédtor de lant se monteaza
in camere de dusuri individuale sau comune, mai ales in c#mine,
cazarmi, sali de sport ; ele au un consum mic de apa si sint foarte
economice, deoarece apa curge numai cind persoana se cliteste (se
duseazd). In timpul spalatului (sdpunitului) dusul nu curge, nu con-
suma apa, apa curge atit timp cit persoana trage de minerul lan-
tului si numai atit timp cit ii este necesar.

3. INCALZITOARE DE APA

Pentru consumatori de apa amestecatd necesard dusurilor, bailor
de spalat pe picioare, spdlatoarelor cu jet de apd curentd, bai de
sezut. Acestea sint montate in constructii executate cu investifii mi-
nime ca : organiziri de santiere, bardci, stafii de preparare be-
abur de joasd si medie presiune.

In figura 7.42 s-a exemplificat un incilzitor de apd pentru dus
tipizat si aprobat cu Ord. C.E.S.A.L. nr. 37/10.2.73 din ‘Catalogul de
subansambluri, caiet II instalatii, editat I.S.A.R.T.-I.P.C. — 1971.
Reglarea temperaturii apei pentru dus se poate face prin actionarea
robinetului cu ventil 6. Se vor lua masuri de izolare termici a man-
sonului de incalzire 2 si a conductei de abur 5.
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Fig. 7.42. Incilzitor de apd pentru dus:

a — schema de distributie dusuri montate in serie; b — ecle-
vatie ; ¢ — plan; I — conductd condens ; 2 — manson incalzire ;
3 — conductd de apd pentru dus ; 4 — robinet cu cep din fontad si

bronz : 5 — conductd de abur ; 6 — robinet cu ventil cu flanse ;
7 — pard de dus ; T — termometru.

In funefie de racordarea incilzitorului de apd pentru dus la an-
samblul instalatiei de incalzire se va aprecia necesitatea montarii
unui sifon sau oale de condens (1/2”) pe conducta de condensat.

In exploatare, ca misurd de protectie a muncii, practicarea gi-
urilor @ 4 mm in corpul si cepul robinetului 4 asiguri automat eva-
cuarea apei rdmase in mansonul de incdlzire 2 prin inchiderea ro-

binetului.

E. MONTAREA CAZANELOR DE BAIE

‘Cazanul se monteazd conform STAS 1504-69, care stabileste
distantele minime intre cazanul de baie si alte obiecte sanitare ce
se monteazd in aceeasi camerd si in apropierea cazanului, aceste
distante pe orizontali fiind date in tabelul 7.8 si aratate schematic

in figura 7.43.
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Fig. 7.43. Poiitiile cazanului de baie :

2 — 1avoar 3 — cadd de baie ; 4 — clo-
H b1 eu.

Tabelul 7.8. Distantele minime pe orizontald

Denwmirea

- Distania se misoara

Distanta minimi

¥iard spatiu de circulatie pe lingd

°?;;ﬁgl‘i“‘ De la: Pina la persoana care ml(;iﬁ?qte obiectul sanitar
[mun] [mm] a b c \ d ' e’
Partea laterald | Perete 100
€azan de a cazanului | FFata- froniala
baie a:
— lavoarului , . 800"
— closetului < 800
— Dbidecului 800
Buza cizii de
baie sau :
dusului 80
Axul :
— lavoarului 500
— closetului 600
— bideului 600

Ansamblul sobd cazan de baie se monteazi la 80 mm distantd de
buza cazii de baie, pentru ca apa si curgd din bateria amesteca-
toare montatd pe cazan direct in cada (fig. 7.44). Dupéd asezarea pe
locul stabilit, orizontal si neted, dar numai dupi ce a fost montata
bateria amestecdtoare pe cazan, deoarece dupi asezarea cazanului
pe sobd, bateria se va monta mai greu. Bateria amestecatoare a
cazanului se monteazd prin simpla ingurubare in stutul cu filet ex-
terior-prevdzut la cazan in acest scop, etansarea realizindu-se in mod
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Fig. 7.44. Cazan. de baie
din tablid emailat :

1 — cazan; 2 — sobd din
fontd pentru cazan de baie :
3 — cadd ; 4 — baterie ames-
tecdtoare ; 3 — para (sita) de
dus ; 6 — dop pentru golire ;
7 — teavd de plumb de pre-
stune de 15/23 mm ; 8 — ro-
binet de trecere; 9 — de la
reteaua de apid rece.

obisnuit, cu cinepd si ulei de in fiert. In
ordine urmeazd montarea fevii pentru dus’
care se va insuruba cu capatul inferior in
butucul bateriei amestecatoare, iar capa-
tul de sus se va insuruba in stutul previ-
zut in acest scop la partea superioard a
cazanului. Se va avea in vedere ca soba
sd fie asezatd cu usita focarului la un
unghi de 90° fata de bateria cazanului in
stinga sau in dreapta acesteia dupi caz.

Cind conducta pentru alimentarea cu
apd a cazanului este executatd din teava
de otel zincatd, aceasta se va termina cu
un cot sau cu o mufd de 1/2”, asezate la
o inadltime de 600 mm, maéasuratd intre
pardoseala finitd si centrul orificiului co-
tului sau mufei. Legitura dintre cot sau
mufid si bateria cazanului se executd cu
teava de plumb de presiune cu diametrul
de 15/23 mm, pe care se intercaleazi un
robinet de trecere de 1/2”, de tipul pen-
tru teavd de plumb. Teava de plumb se
racordeazi cu cotul sau mufa tevii de ofel

prin intermediul unui bos de 1/2” lipit la
unul din capetele ei, celdlalt capéit al tevii lipindu-se direct pe racor-
dul de lipit al bateriei cazanului.

Cind conducta de legédturd de la coloana de ap& este executata
din teavi de plumb de presiune, racordarea la cazan se realizeazd
prin lipirea directd intre ele a «celor doud tevi de plumb prin pre-
siune, pe teava de plumb de legaturd fiind intercalat robinetul de
trecere de 1/2”, ca mai sus.

Robinetul de trecere de 1/2” mentionat serveste pentru reglarea
presiunii apei si pentru inchiderea apei in caz de reparatii la cazan.
Reglarea presiunii apei se realizeazd inchizind mai mult sau mai
putin robinetul de trecere, astfel ca atunci cind se deschide robine-
tul pentru apid caldd al bateriei cazanului, apa caldda sia curgd in
cadd numai prin baterie. Fara aceasti reglare, dacid presiunea apei
este prea mare, o parte din apa incélzitd in cazan la circa 60°C, va
curge prin dus, neamestecatd cu apid rece, putind opdri persoana
aflata in cada de baie. !

La aprinderea focului in sobd, cazanul trebuie si fie plin cu ap4,
deoarece altfel se deteriorizeazi. De aceea, inainte de a se aprinde
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focul se va deschide robinetul de apa calda al bateriei amestecatoare
si se va astepta pind cind incepe si curgd apd in cada de baie. In -
acest moment cazanul s-a umplut cu apa.

Cazanul obisnuit de baie este prevazut totdeguna la partea de jos
cu un dop pentru golireg apei. Golirea cazanului prin acest dop este
necesara in caz de reparatii, deoarece numai prin inchiderea robine-
tului de trecere de 1/2” de pe racordul de alimentare cu apa si des-
chiderea robinetelor bateriei, cazanul nu se goleste de apd decit pind
la nivelul bateriei si nici nu poate fi coborit in acest scop de pe
postament. Restul de apa aflat in cazan sub nivelul bateriei se go-
leste deci prin dopul aratat.

In cazul in care cazanul de baie obisnuit se leagd la o instala-
tie de apd a cdrei presiune se micsoreazi sau se intrerupe la anumite
ore, din motive economice si de sigurantd, pozitia conductei de apa
se lasd la o indltime de 2 m de la pardoseala finitd. Aceasta pentru
ca apa din cazan s& nu se descarce in reteaua publicd la deschiderea
robinetelor bateriei intre aceste ore, eliminindu-se astfel pericolul
de a se face dupa aceea focul la cazanul golit de apa.

F. MONTARBRA CLOSETELOR

Closetele sint obiecte sanitare intrebuintate in cliddirile dotate cu
apd curentd si canalizare, folosirea lor fiind practici si igienica.
Vasele sint de doua tipuri: @ closete cu scaun; @ closete cu talpd’
(turcegti). Ambele tipuri se- compun din doud elemente principale :
vasul propriu-zis (cu scaun sau cu tdlpi) si dispozitivul de spélare.

Vasele de tipul cu scaun sint fabricate din faianti sau portelan
sanitar acoperite cu o glazuri opacd, albd sau colorati si din fonta
in interior emailate, in exterior vopsite, aceste vase avind sifonul
in interiorul lor.

In figura 7.45 este aritat spatiul minim necesar pentru o utilizare
-cit mai bund a closetelor. Vasul de closet se monteaza pe pardoseald
la o distantd de 100—150 mm fati de peretele din spatele obiectu-
lui. Pentru o cit mai buna folosire a closetelor este necesar ca ele
sd fie montate astfel ca si aiba spatiul de utilizare stabilit prin
STAS 1504-69. In figura 7.46 sint aratate diferite posibilititi de mon-
tare a vasului de closet fata de alte obiecte sanitare si intre acestea
si partea finitd a peretilor, de asemenea in tabelul 7.9 sint date.dis-
tantele minime pe orizontald intre vasele de closet si alte obiecte
sanitare. In tabelul 7.10 este datd iniltimea de montare a accesori-

ilor closetului.
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Fig. 7.45.

Spatiul

minim

necesar pentru utilizarea
closetului.
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Fig. 7.46. Distante minime intre closet si alte
. obiecte sanitare :
1 — closet §i lavoar ; 2 — closet si bideu ; 3 — cada
de baie : 4 — closet.in fata frontald a bideului ;
5 — closet in fata laterald a bideului ; 6 — closet
in mise. '

L

Tabelul 7.9. Distantele minime pe orizontalad

Denumirea
obiectului sanitar

Distanta se miasoari

De la.:
[mm]

Closet, hiden

Axa closetului
sau bideuluj

Fata fronptald a
closetului sau
bhideului

Distanfa minima
Fird spatiu de cirenlatie
pe lingé persoana care folo-
Pina la: scyte obiectul sanitar
{mm] [mm]
a b | c ' d
Percte 4001
Axa bideului sau 600
closelului 600
Fata frontald a:
— bideului 500
— closetului 500
Axa:
— Dbideului | 700
— closetului 700

La distaniele din tabel se admi'té o abalere la fnontaj de 4+5%.
1 La clidiri cu gradul de confort II §i III se admite reducerea distantei 1a 350 mm
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Tabelul 7.10. Indltimile de montare

Denumirea obiectului sanitar | - Inaltnmc_-[amc%g]montare Observatii

Closet ea vas : -

— vasul Dupé obiect )
— rezervorul.de spilare Cu asigurarea upui spa-
~montat ]a “indltime 2 300—2 500 tiu de minimum 200 mm

intre’ parlea superioarit
a rezervorului si plafon
Closet cu tilpi (turcese) :
— vasul — Talpa se monteazd sub-
nivelul pardoselii finile
L 1a minimum 20 mm
— rezervorul de spilare Cu asigurarea " unui spa-
montat la'inidltime 2200 { tiu de minimum 200 mm
intre . partea superioard
a rezervorului si plafon
— miperul tragitorului 1 300 -
— porthirtie 750 . —

1. CLOSETE DE FAIANTA CU REZERVORUL DE SPALARE
MONTAT LA INALTIME

Closetele de faianti se monteazd in cladirile de locuit, social-
culturale si administrative, precum si la grupurile de closete pu-
blice. -

Dupa pozitia sifonului de scurgere, vasele de closet sint de mai
multe tipuri, existind prin aceasta posibilitatea montarii lor in mai
multe variante fati de coloana de scurgere. Se monteazi cu rezervor
de spilare la indltime (2 300—2 500 mm) cu asigurarea unui spatiu
de minimum 200 mm intre partea superioara a rezervorului si plafon.

2. CLOSETE DE FAIANTA CU REZERVORUL DE SPALARE
MONTAT JOS

La aceste closete vasul este de o construcfie speciald, spélarea
avind loc datoriti efectului de amorsare a sifonului vasului si nu
datoritd céderii apei din rezervorul de spédlare. Rezervorul de spi-
lare se monteazi jos, la spatele vasului. Spalarea se declanseaza prin
actionarea cu mina a unei manete montata pe rezervor.

3. VASE DE CLOSET DIN FONTA

Se' folosesc in scoli, cimine, intreprinderi industriale si in gene-
ral acolo unde frecventa de utlhzare este mare, fiind rezistent la lo-
vituri. Este alcituit din doud piese principale (partea superioara si
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cea inferioard), care se toarni separat, avind in vedere forma com-
plicatd a vesului. Asamblarea celor doué piese principale se face de
cétre uzina producdtoare. Partea superioard a vasului este previazuti
cu un orificiu cu capac pentru vizitare. Vasul are interiorul acoperit
cu un strat de email alb, iar exteriorul vopsit cu vopsea de ulei
(grund). Se monteazid cu rezervor de spidlare la indl{ime
(2 300—2 500 mm), cu asigurarea unui spatiu de minimum 200 mm
intre partea superioard a rezervorului si plafon si cu rami de lemn
sau placaj pentru closete cu sau fara capac.

4, CLOSETE CU TALPI (TURCESTI)

Aceste closete au vasul din fontd emailat la interior, iar la ex-
terior vopsit cu lac de bitum. Se fabricd in doud tipuri: oval
(fig. 7.47,a) si drepmnghlular (fig. 7.47,b). La aceste tipuri de clo-
sete, s1.fonul este o piesd separata. Sint prevazute cu rezervor si
teava de spdlare cu apd a vasului.

Closetele cu talpi se monteaza in special acolo unde frecventa de
folosire este foarte mare, de exemplu in gari, la closete publice, ca-
zarmi etc. ; utilizarea lor este igienicd, iar intretinerea usoara, pu-
tind fi spalate cu un jet de apa de la un furtun.

5. MONTAREA REZERVOARELOR DE SPALARE A CLOSETELOR

Rezervoarele de spdlare sint de mai multe tipuri si se fabrica
din fonta, din portelan sanitar si din material plastic (polistiren soc).

a. Rezervoare de spilare executate din fonta, Aceste rezervoare
au fie interiorul vopsit cu miniu de plumb si exteriorul grunduit cu
vopsea de ulei, fie interiorul emailatsi exteriorul grunduitcu
vopsea de ulei, fie cu interiorul
si exteriorul  emailate. Se furni-
zeazd echipate cu clopot si su-
papéd, cu consold si braf pentru
actionarea clopotului, toate exe-
cutate de asemenea din fontai.
Aceste rezervoare se monteaza la
inaltime (2 300—2500 mm de la
fata finitda a pardoselei) la toate
tipurile de closete obignuite care

Fig. 7.47. Closet cu talpi (turcesc): sint prevazute ‘cu spalare Cu apa.

@ — tip oval: b — tip dreptunghiwlar. Rvezervoarele de spalare se fabricd

1 — gauri Dentry fixarea rezérvoru- g oy marimi, de 9 si 12 1.
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b. Rezervoare de spalare din por-
telan sanitar. Poate inlocui rezervo-
rul de spalare din fontd, se livreaza
cu echipament metalic sau cu echi-
pament din portelan. Capacitatea
utild minimum 9 litri.

c. Rezervoare de spalare de mica
indltime. Se fabrici din portelan  pig 7.48. Rezervor de spilare
glazurat, cu glazurd albd opaca, cu pentru closete din fonti :
echipament metalic. 1 — gauri pentru fixarea rezervorului.

d. Rezervoare de spalare din po-
listiren. Avind elementele componente din material plastic, este adus
pe santier asamblat, la locul de montaj fiind necesara numai schim-
barea pirghiei clopotului, precum si a sifonului interior, pe partea
convenabilad pozitiei respective.

Rezervoarele se monteazi pe pereti, deasupra vaselor de closet,
fiecare rezervor prinzindu-se pe perete cu cite doud cirlige (cuie cu
cap intors) de 5—6 mm grosime ; aceste cirlige au capul indoit de
12—20 mm, dupa mirimea gaurii l3sati special in spatele rezervo-
rului. Pentru fixarea cirligelor se executi in perete gauri iar cir-
ligele se fixeazi in gauri cu mortar de ciment, astfel ca s ramina
cu ciocul in sus, ciocul trebuind si se afle in afara peretelui fini-
sat, cu cel putin 15 mm. Ambele cirlige trebuie sa se afle pe aceeasi
linie orizontala, verificatd cu bolobocul.

Rezervorul se monteazi astfel ca Intre partea inferioara a lui si
pardoseala finitd si ramina distanta stabilita (fig. 7.51) care este ne-
cesara pentru a se asigura o buna spilare a vasului de closet. Inainte
de agezarea pe cirlige a rezervorului se monteazd la rezervor ven-
tilul si se verificd jocul liber pe care trebuie sd-1 aiba sorbul clo-
potului in ventilul rezervorului.

530
Max. 460 . |
i 3
R
+ # INES 2
2T s S i 8
| ! J i
\ g
1 Max. 280 ! 400 g1
by
Fig. 7.49. Rezervor de spilare Fig. 7.50. Rezervor de spalare de
din porfelan sanitar : micéi indltime pentru vase de clo-
1 — orificiul pentru ventil ; set din porzelan glazurat :
2 — gauri pentru fixarea rezer- 1 — orificiul pentru ventil (racord) 3
vorutui 3 '3 — orificiul pentru ro- 2 — gauri penf‘}u fixarea rezervorului :
* binetul cu plutitor. 3 — orificiul pentru racordarea la con-

ducta de api.
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La montarea ventilului de rezervor se desurubeazi si se scoate
de pe ventil racordul olandez si piulita de fixare §i se introduce sub
rozeta ventilului o garniturd (rondeld) de cauciuc. Ventilul se intro-
duce astfel, prin rezervor, in orificiul respectiv al rezervorului. Apoi
se insurubeazi pe corpul ventilului, pe sub rezevor, piulita de fix-
are care se stringe bine si in cele din urmi se monteazi la ventil si
‘racordul olandez. Intre piulita de fixare a ventilului si rezervor nu
se pune nici o garniturd, etansarea fiind asigurati numai de garni-
tura din rezervor. ,

. Cind sorbul clopotului nu are joc suficient in ventil, trebuie pilit
putin, pentru a nu se infepeni in timpul functiondrii. Garnitura de
cauciuc originald a clopotulul se monteazd numai in momentul cind
rezervorul se pune definitiv in functiune.

In cazul in care rezervorul de spalare al closetelor este previzut
a se fixa pe pereti subtiri, se poate folosi dup& caz, unul din cele
trei exemple aratate in figura 7.52, dupd Catalogul de subansambluri,
«caietul II instalatii editat I.S.A.R.T.-I.P.C. — 1971. Pentru montarea
diblurilor m si M in cele trei variante de constructii de pereti (A, B
si C). (v. fig. 7.8, 7.9 si 7.10).

6. TEVL DE SPALARE

Legitura intre rezervorul de spilare si vasul closetului se poate
executa din feavd de plumb de scurgere cu diametrul de 30/34 mm,
din teavi de otel zincatd cu diametrul de 1 1/4” sau
din tevi de PVC tip U cu diametrul -exterior de
32 mm. Tevile de spdlare executate din teavid de
plumb de scurgere sau din teava de otfel zincati se
pot confectiona chiar la santier, cele executate din
teava de PVC se aduc pe santier gata prefabricate.
Indiferent de materialul din care se confectioneazai,
tevile de spalare se pot executa atit pentru montaj
aparent, cit si pentru montaj ingropat sub tencuiald.
In figura 7.53 se dau dimensiunile constructive ale |
celor doud feluri de tevi de spalare, In aceastd figura @ | P

|82}

1850
1850

lungimile totale ale tevilor sint date pentru cazul in
care rezervorul de spidlare se monteazd la inil{imea
normali intre partea superioard ‘a rezervorului:si 5

pardoseala finitd (v. fig. 7.51), Dacd rezervorul de I,::g' Zg;";',of 05;

spalare se monteazi la o inaltime mai mics, ‘inalti- spalare :
mea toald a fevii de spélare se va micgora in con- & arent i3 B

ntate sub ten-
secinta. : O ala,
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In cazuri exceptionale si bine justificate, se admit abateri de la
prescriptiile pentru cotele de montaj, de exemplu cind Inalt{imea
dintre planseele etajului nu permite respectarea cotei de asezare a
rezervorului de spédlare sau cind situatia locald impune asezarea
acestui rezervor lateral, fati de axa vasului (caz frecvent la man-
sarde). In aceste situatii rezervorul se poate fixa si mai jos, dar ast-
fel ca sd ramind totusi spatiul liber de 200 mm de la fata superioard -
a lui pind la tavan, necesar pentru a se putea lucra la reglarea ro-
binetului cu plutitor sau pentru a putea executa lucréri de intre-
tinere a rezervorului. De asemenea, cind pozitia rezervorului este
laterald fatd de axa vasului, feava de spilare va trebui si aibd un
traseu cu curbe cu razi cit mai mare, pentru ca spalarea si se poata
face in conditii it mai bune.

Tevile de spédlare executate din teavi de ofel zincatd de 1 1/4”
vor fi previzute la partea de sus cu filet stinga, intrucit acestea se
leagd la rezervorul de spalare prin cite o mufi stinga-dreapta.

Teava de spilare de plumb se lipeste la racordul de lipit al ven-
tilului rezervorului (fig. 7.54, a). Cind teava de spalare este execu-
tati din teava de ofel zincatd, se scoate de la ventilul rezervorului
racordul de lipit si piulita olandezd si prinderea se realizeazi cu
mufa stmga-dreapta (fig. 7.54,b), feava de spalare fiind previdzuta
la capat, in acest scop, cu filet stinga. In cazul tevii de spélare exe-
cutata din PVC, racordul de lipit de la ventilul de scurgere al re-
zervorului, se inlocuie$te cu un racord de lipit executat din PVC
(prefabricat). Teava de spilare se lipeste, in modul cunoscut, la acest
racord de lipit, care apoi se prinde la ventilul rezervorului cu piulita
olandezi a acestuia, punindu-se o garnituri de cinepd sau de ca-
uciuec moale de 2 mm grosime (fig. 7.54, c¢). Tevile de spilare apa-
rente se monteazd la
1 om fatd de peretele
finit, de care se fixeaza
cu bratari speciale, iar
cele ingropate, la 1 cm
adincime fatd de pere-
tele brut. La partea de
jos, fevile de spalare
trebuie sa se afle la o

Fig. 7.54. Ventile pentru legarea tevilor de -

sp&lare :

a — legarea tevii de plumb ; b — legarea tevii de
otel ; ¢ — legarea tevii de PVC : 1 — fundul rezer-
vorului ; ; 2 — ventilul propriu-zis ; 3 — piulitd de fi-
Xxare ; 4 — piulitd olandezd ; 5§ — mufa stinga-dreapta

6 — racord lipit de alami ; s 7 — racord de lipit din
PVC ; 8 — teavd de spalare de otel zincati ; 9 — gar-
niturd’ de cauciuc ; 10 — lipiturd cu aliaj de cositor.
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indltime de 380 mm,
masuratd de la pardo-
seala finitd pind la cen-
trul tevii.

Tevile de spalare de
plumb montate aparent



se protejeazd cu bratdri contra lovirilor cu rama de lemn a scaunu-
lui closetului. Tevile de spilare care se ingroapd sub tencuiald se
monteazd pe zidul de rosu (netencuit). Pentru a nu pitrunde in in-
teriorul lor mortar sau alt material, capetele lor, in special cel de
sus, se astupd cu dop de hirtie prins cu sirmd de marginea fevii,
peste care se pune pastd de ipsos.

7. RACORDAREA REZERVORULUI DE SPALARE

Pozitia legdturii de alimentare cu apa trebuie si se afle in stinga
sau in dreapta rezervorului, la o distan{d de 370 mm de axa rezer-
vorului si la o indlfime cu 150 mm mai mare decit a partii superi-
oare a rezervorului (v. fig. 7.51). Legatura rezervorului de spélare
la conducta de alimentare cu apd se realizeazd cu teava de plumb
de presiune cu diametrul de 10/80 mm. Pentru aceasta la pozitia
conduetei de apd se monteazd prin insurubare un robinet de colt cu
ventil, iar pe rezervorul de spilare se monteaza un robinet cu ventil
actionat prin plutitor. Intre cele doua robinete se monteazi teava
de plumb de 10/18 mxm, care se lipeste la racordurile de lipit ale
celor doud robinete. Aceastd legidturd se poate realiza si cu feava de
presiune de PVIC, in care caz racordurile de lipit ale celor doud ro-
binete se inlocuiesc cu racorduri de lipit de PVC (v. fig. 4.52).
Curbura ce se formeaza pe conducta de legatura trebuie sa fie astfel
executatd incit sd se mentind pantid catre rezervor si si nu se cre-
eze saci de apa, lcare constituie pericol in caz de inghet. Daci sint
mai multe closete aldturate toate legdturile dintre {eava de api si
rezervoare trebuie si fie modelate identic, pentru estetica lucririi.
Robinetul de colt montat pe conducta de alimentare cu apad a re-
zervorului de spélare serveste pentru a se regla cu ajutorul lui pre-
siunea apei ce intrd in rezervor. Daca presiunea apei este prea mare
se provoacd balansarea plutitorului in rezervor, mai ales la oprirea
apei, producindu-se zgomote si pierderi de api prin orificiile supe-
rioare ale supapei clopotului. '

Reglarea nivelului apei in rezervor se face prin modificarea in-
clindrii bratului plutitorului. Principiul de functionare al rezervoru-
lui de spélare este urmdatorul : tragind in jos de minerul de la lant,
prin intermediul pinghiei se ridicd clopotul cu supapd si apa pa-
trunde prin deschiderile supapei in' teava de spélare, impingind
aerul din aceastd {eavi spre vasul de closet. Dupd lisarea minerului,
clopotul cu supapd cade la loc si in urma dopului de apa format
in teava de spilare se creeazd o depresiune, iar apa din rezervor
este ridicata prin corpul clopotului si continui si patrundi in teava
de spélare prin fantele superioare ale supapei. Cind nivelul apei
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din rezervor a scdzut sub marginea inferioard a clopotului, aerul
pitrunde sub clopot si se restabileste ' presiunea atmosfericid in
teava de spalare. In acest timp, plutitorul robinetului de umplere
cade in pozitia inferioard, deschizind robinetul si rezervorul se va
umple din nou cu apa.

La punerea in functiune a closetului, plutitorul robinetului fre-
buie sa fie reglat astfel ca nivelul apei din rezervor sa nu ajungi
la limita la care are loc descdrcarea, spre a nu se produce pier-
deri de apa 1nut11e si a nu se mari suprafata de transpirafie a re-

zervorului. ‘

‘Inconvenientele acestor rezervoare montate la indl{ime consta
in zgomotul ce se produce la umplerea si la golirea lor, si in faptul
cd apa se condenseazd pe peretii exteriori ai rezervorului, la utili-
zari frecvente si cind ventilatia incdperii respective este insufi-
cientd. Cea mai mare parte din aceste inconveniente sint eliminate
prin utilizarea rezervoarelor montate jos, imediat deasupra vaselor
de closet. Pentru reducerea zgomotului la umplere, robinetul de
plutltor'are o.teavd prelungitd spre fundul rezervorului, sub nive-
lul apei.

8. ROBINETE SPECIALE DE SPALARE

Acest fel de robinete inloculesc rezervoarele de spilare. Aceste
robinete se monteazi deasupra vasului closetului la 0,50 m. fatd de
nivelul pardoselii. Robinetele speciale de spélare sint de mai multe
feluri, functioneaza prin apdsarea pe un miner ; acesta ridica tija
dispozitivul de inchidere si deschide orificiul
pentru trecerea apei din reteaua de distributie
in teava de spdlare a closetului. Dupé lasarea
minerului, sub acfiunea unui arc, in 5—6 s ori-
ficiul pentru trecerea apei se inchide.

Pentru a se evita aspiratia impuritatilor din
teava de spélare, in cazul in care presiunea din
conducta de distributie scade sub presiunea
atmosfericd, robinetele de spalare de toate ti-
purile sint prevazute cu orificii speciale, care

i pun in comunicatie zona de depresiune a robi-
H Fg{ netului de spalare cu atmosfera. Diametrul ro-
binetului de spalare este de 20—25 mm, iar pre-

w siunea necesard pentru o spilare normald este
de cel putin 10 m Hy0. In aceste conditii, debi-

Fig. 7.55. Robinet de  tul robinetului este de 1,2—1,5 1/s, iar timpul
spilare cu piston. de spalare de 5—86 s.
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Dezavantajele robinetelor de spilare sint : construetie complicata,
posibilitate de infundare a orificiului de reglaj, necesitatea suprave-
gherii de cétre un porsonal calificat, dimensiuni mai mare ale con-
ductelor de alimentare din cauza consumului specific foarte mare
(10—15 ori mai mare decit la rezervoarele de spilare).

9. MONTAREA, VASELOR DE FAIANTA ALE CLOSETELOR

Centrul stutului unde se leagi teava de spélare, la toate tipurile
de vase se afld la o distanti de 380 mm de la pardoseala finitd, dis-
tanti la care trebuie si se afle deci si pozifia capatului tevii de
spalare.

Vasele de faianta ale closetelor se fixeazi in pardoseala cu su-
ruburi pentru lemn de 70/6 mm si splra.le de sirmé zincatd, care se
prind in gaunle din pardoseald cu mortar in ciment sau cu surubum
pentru lemn si dibluri de lemn.

La confectionarea spiralei de sirmi zincatd, infdsurarea pe su-
rubul pentru lemn trebuie s3 fie putin mai bogatd, iar spirala tre-
buie sa fie introdusd mai adine in cazul fixdrii obiectelor in perete.

Géurile insemnate pe pardoseala de mozaic sau dale se executd
cu dalti mici sau spifuri si ciocanul si inainte ide fixarea in ele a
spiralelor, se curatid cu atentie de moloz si sparturi si se stropese
bine cu apa. _

Imediat dupd fixarea spiralelor cu mortar de ciment se verificd
daci pozitiile suruburilor respective corespund cu pozitiile giurilor
vasului, depl,asmdu-le eventual daci este necesar, inainte ca mor-
tarul sd faci priza. Dacd aceastd corespomdenta nu este a51gurata )
atunci cind vasul va fi prins cu suruburi in spiralele de sirmi se
vor produce spérturi in jurul gdurilor vasului.

Cind vasul de closet se fixeazi pe dibluri de lemn, acestea tre-
buie sa fie montate astfel ca fata lor superioard si se afle cu circa
10 mm sub nivelul pardoselii finite, pentru a fi ferite de umezeala
de pe pardoseald, care poate provoca putrezirea lor.

Prinderea vasului cu suruburi se poate executa numai dupi tre-
cerea a cel putin doua zile de la fixarea in pardoseald cu mortar de
ciment a spiralelor de sirm si bineinteles dupd ce s-a facut racor-
darea vasului la conducta de scurgere.

Vasul de closet se asazid pe pardoseald in pozitie orizontald, po-
zitie care se verifici cu bolobocul. Eventual, pentru aducerea vasu-
lui in aceastd pozitie, sub el se pun citeva Ibuca;tl (foi) de teavi de
plumb desfacutd din de$eun de tevi de plumb, iar golul dintre vas
si pardoseal se umple apoi cu ciment alb. Legitura intre vas si teava
de spalare, indiferent de materialul din care este executatd teava,
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se ralizeazd cu man-
sete de cauciuc care au o
formé tronconici. Aces-
tea se imbracd mai in-
tii cu capéatul ingust pe
teava de spilare (fig.
7.56, a), se matiseaza
cu sirmd _ zincati de
¥ig. 7.56. Legarea tevii de spilare la vasul 0,5 mm grosime, la oa-

closetului : recare distanti de la
@ — matisarea pe teava de spidlare ; b — matisarea capatul tevii. Apoi ca-

pe stutul vasului de closet ; I — stutul de racordare 3 11 3
.al vasului ; 2 — capatul curbat al tevii de spailare ; pétul fevii de spalare

3 — manseta de cauciuc. se introduce in stutul
vasului, iar partea mai
larga a mansetei de cauciuc se rasfringe peste stut (fig. 7.56, b), unde
se matiseaza de asemenea cu sirmé zincatd. Intre manseta de cauciuc
si feava de spilare sau vas nu se pune chit, deoarece uleiul din chit
.atacd cu timpul cauciucul mansetei, iar inlocuirea acesteia se reali-
zeazd destul de greu. Prin simpla legare cu sirma zincatéd se asigurd
0 etanseitate perfecta si o duratd indelungatd a mansetei de cauciuc.
Legatura pentru scurgere dintre vasul de closet de faiantd si
.mufa conductei de fontd de scurgere se realizeazi cu ajutorul unui
OO A2 FHiomhd AR SEITERTE Al Arrmnetnd). A ANNVTIRD wmn s Ae ma-
terial plastic (PVC dur) cu diametrul exterior de 110 mm, lung de
150—200 mm. '

In cazul vas<elor de closet cu evacuare verticald, cu tubul de scur-
gere interior, 21nufa tubului de fontd de scurgere trebuie sa fie ver-
ticald si s& se afle cu marginea sub nivelul pardoselii finite, la
30—50 mm (fig. 7.57). Stutul de legiturd de plumb se introduce in
‘mufd, lungimea lui fiind astfel incit partea de sus a stutului si se
‘termine la nivelul pardoselii finite. Marginea de deasupra a stutu-
lui se largeste, apoi se confectioneazd un inel idin chit amestecat cu
vopsea, care se imbracd pe capdtul tubului de scurgere al vasului,
«dupd care vasul se preseazi cu tubul de scurgere in stutul de lega-
turd de plumb sau de material plastic. Se va ciuta ca odati cu fixa-
rea vasului si se introduci si feava de spdlare in stutul pentru teava
-de spélare a vasului.

Stutul de plumb se bitumineazi la exterior pentru a fi protejat
contra coroziunii ; etansarea lui in mufa tubului de fonti se reali-
zeaza cu fringhie albi, peste care se toarna mortar de ciment foarte
moale, ‘cu care se astupd si golul dintre stutul de plumb si planseu.
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Fig. 7.57. Legarea
closetului eu evacua-
rea verticald la con-
ducti de fontd de
scurgere :

1 — vas de closet ;
2 — stut din plumb de
scurgere de 100/105 mm ;

Fig. 7.58. Lega-
rea closetului
cu evacuare
laterald la con-
ductd de fontad
:de scurgere :

1 — tub de le-
gétura : 2 — stut

Fig. 7.59. Racordarea

closetului din faian-

ta cu cotul de legd-
turd din faianti :

1 — cot de legéturd (ra-
cordul demontabil ; 2 -

teavd de plumb de
scurgere de 100/105 mm;
3 — chit amestecat cu

Fig. 7.60. Ra--
cordarea clo-
setului din fa-
iantd cu tubul
de legiturd din
faiantd la co-
loana de scur-
gere din, PVC:

io -t-la muﬁa tubului ge
fontd : —~— tub de ;

fontd ; 5 — mortar de 150(%“;?:{? 3d:‘_ ,}108{

ciment ; 6 — planseu de ¢ iupului  de

beton ; 7 — chit ames- fontd : 4 — tub

tecat cu vopsea; 8 — 4o fonty: 5 —

fringhie alba. chit amestecat cu

vopsea ; 6 — frin-

ghie gudronati :

7 — mastic bitu~

minos.

din plumb de vopsea ; 4 — pozitia
plumbului in momentul
racordarii : 5 — pozi-

tia la terminarea racor-
darii

1 < tub de legd-
turd : 2 — teava
de .PVC de scur-
gere de. 100X3,2
mm ; 3 — mas-
tic de colofoniu..

In cazul vaselor de closet cu evacuare laterald, care se leagd la
conducta de scurgere printr-un racornd de portelan demontabil, stu-
tul de plumb de 100X 105 mm se lirgeste la unul din capete, i
forma de pilnie, astfel ca si poatd intra in el circa 100 mm din ra-
cordul demontabil. Largirea se realizeazd cu ajutorul fierului strimb.
Celalalt capat al stutului trebuie si intre in mufa tubului de font&
de scurgere (fig. 7.58) pini la fundul mufei.

Etansarea stutului de plumb la mufa tubului de fontd se reali-
zeazd cu fringhie gudronati indesatd si cu mastic bituminos. Tot cu
chit amestecat cu vopsea se etanseazd si imbinarea dintre vasul de
closet si racordul demontabil. Dupi ce vasul s-a racordat la scur-
gere, pilnia stutului de plumb se inchide, batindu-se cu un ciocarnr
de lemn. In acest mod chitul este prins in jurul racordului demon-
tabil ca intr-o pungé. Cind conducta de scurgere este de PVC se for-
meaz3 si se calibreazd mai Intii mufa conductei de scurgere la po-
zitiile acestei conducte (v. fig. 6.17—6.21). Aceastid operatie se
realizeazd cu ajutorul dornului de lemn, inainte de finisarea pardo--
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selilor. Dupd finisarea pardoselilor, vasul de closet se racordeazd la
conducta de scurgere de PVC, in mufa formata {v. fig. 7.60), se unge
maji intli la exterior capatul de scurgere al vasului (in cazul vaselor
cu evacuare verticald) sau al racordului demontabil de portelan (in
cazul vaselor cu evacuare laterald), pe porfiunea cu caneluri, cu un
mastic preparat din colofoniu (1 kg) dizolvat in ulei mineral cald
(200 g). Apoi pe capitul respectiv se infisoard un strat subtire de
fringhie albi si se introduce astfel in mufa tevii de scurgere PVC,
In cele din urma mufa se incilzeste cu aer cald, in modul cunoscut,
si apoi prin racire cu apd, mufa se stringe pe racord. In lipsa mas-
ticulului de colofoniu se poate folosi la imbinare chit rosu. Imbina-
rea racordului demontabil cu vasul de closet, in cazul vaselor cu
evacuare laterald, se realizeazd apoi in modul care s-a mai ardtat,
cu chit amestecat cu vopsea. ’

10. MONTAREA VASELOR DE CLOSET CU ABSORBTIE

Acestea sint mai perfectionate in ceea ce priveste functionarea.
In timp ce la vasele obisnuite spalarea se face datoritd caderii apei
din rezervorul de spdlare, montat la circa 2 300 mm deasupra vasu-
1ui, la vasele cu absorbtie spilarea se face datorita efectului de de-
zamorsare a sifonului vasului. De aceea rezervorul de spilare se
monteazi jos, imediat deasupra vasului, sau formeazd corp comun
cu el.
]“ La acest tip de vas, diametrul
stutului de racordare la conducta de
I canalizare este mai mic decit diame-
i trul sifonului vasului. Prin -aceasta
! gituire, la inceputul perioadei de
i spéalare se formeazéd in sifon un dop
|

o
=

— de apd, care deplasindu-se, produce

m ¥ rarefierea aerului in bolta sifonului

‘ \ si -astfel sifonul se amorseazi, golin-
Nw‘— du-se continutul vasului.

a b Vasul de closet cu absorbtie are

iy} o tubul de evacuare verticala, conducta

Fig. 1.61, Pozitia conductelor de de .Scufge.re-lal care se r acordeazd tFe-

apé si de scurgere la closetul cu buie sd aibd in apropierea vasului o

absorbtie : pozitie verticald ca in figuri, legarea

4 — vedere din fatd ; db —é\{aedere 1a- la- conducta de canalizare se executd
era : — rezervor de spalare mon- a .
tat pe vas: 2 — conducta de apk. Ca in figura 7.61
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11. MONTAREA CLOSETELOR CU TALPI- (TURCESTI)

Aceste closete necesitd un montaj diferit la etajele’ cladirii, fatad
de montajul pe pardoseala agezatd direct pe sol. Closetele cu talpi
se monteazd ingropate in pardoseald, cu circa 20 mm mai jos decit
pardoseala finitd, panta de scurgere a pardoselii trebuind sa fie in-.
spre closet. In primul caz se executd intii pozitia, cu legitura la
conducta de scurgere, folosind dupa caz, un sifon tip P sau S, avind
grija ca distanta de la capacul de curdtire al sifonului pind la tavan
s& fie de cel putin 150 mm ; din axa sifonului, pind la peretele din
spatele closetului, se lasid o distantd de 300 mm. In cazul in care
tubul de scurgere al vasului este prea scurt si din aceastd cauzi nu
se poate executa in bune conditii, imbinarea vasului cu sifonul res-
pectiv, pe tubul de scurgere :al vasului se imbracd un stut de plumb
de scurgere cu diametrul de 100/105 mm, sau din teavd de PVC,
tip U, de 110X 3,2 mm de lungime potrivitd, pentru a lega vasul
closetului cu sifonul. Intre stu} si vasul closetului se pune, ca gar-
niturd, un strat de chit rosu amestecat cu email, care are rolul de
a a&gura o etansare perfectd, pentru a nu refula pe aici apa de scur-
gere in caz de infundare a conductei de scurgere.

Sifonul de fontd pentru aceste closete, se monteaza pe sub plan-
seu. Se suspendi de plafon odati cu conductele de scurgere ale ca-
nalizérii interioare.

Etansarea 'l;evn de spdlare in $tu1;u1 vasului se realizeazi cu
manseta de cauciuc, ca la orice closet, sau cu un rind de-fringhie
gudronatd batutd usor, peste care se toarni bitum topit.

Rezervorul de spilare se -monteazd la fel ca la closetul de fa-
iantd, Tnaltimea partii superioare a rezervorului fiind de 2 200 mm
de la pardoseala finita.

- In cazul montdrii vasului de closet cu tilpi la parter, firi sub-
sol, in groapa sdpatid se monteazi liber conducta de scurgere si si-
fonul closetului cu talpa pe un suport de cirdmidi. La capacul de
curatire al sifonului se stringe bine garnitura, intrucit nu se va mai
putea umbla la el. Apoi se astupd cu pamint care se bate bine de
jur imprejur, pind la nivelul mufei sifonului. Pe pimintul astfel
batut se executd un postament de cdramids, peste care se pune vasul,
potrivind astfel ca vasul si se aseze bine pe postament, fira joc.
Dupd aceea vasul se ridicd si pe postamentul de rcidrdmida sau de
beton, imprejurul buzei mufei sifonului se toarni mortar de ciment
din abundentd, cu care se va realiza etansarea imbindrii dintre vas .
si sifon. La punerea §i presarea vasului ,o parte din mortarul de ci-
ment intrd in mufs, iar cealalti parte -se asazad intre cirimidi si
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vas. Mortarul care refuleazi si intra in sifon este indepartat cu mina,
prin gaura vasului. La sfirsit se toarnd in vas citeva galeti cu apé
pentiu spalarea sifonului de resturile de mortar de ciment.

12. DEFECTELE SI INLATURAREA LOR LA VASELE DE CLOSET

1) Spargerea vasului, singura solutie eficienti fiind Inlocuirea
obiectului.

2) Scurgerile apei pe la racorduri, fie la racordarea tevii de spd-
lare, fie la racordarea tevii de scurgere. Scurgerile de apé la racordul
de scurgere al vasului apar in situatia in care acesta nu este bine
fixat pe pardoseald. Miscindu-se vasul, racordul este smuls din im-
binare si etansarea nu mai este asiguratd. Remedierea constd in fixa-
rea vasului si refacerea la locul de racordare a vasului cu conducta
de scurgere. Scurgerea apei la racordul dintre vas si teava de spa-
lare poate fi cauzati de o montare defectuoasd a mansetei de cau-
ciue. Pentru inlaturarea scurgerii, dacd manseta nu este rupts, se
reface matisarea acesteia pe feava de spilare si pe vas, iar daca
aceasta este deterioraty se va inlocui.

3) Infundarea sifonului sau racordului de scurgere al closetului,
datorit@ aruncdrii unor materiale voluminoase in vasul de closet
(cirpe, vatd etc.) sau depunerii materiilor dacd nu se deschide apa
din rezervorul de spilare imediat dupd folosirea closetului. Reme-
dierea consta in scoaterea cu ajutorul unui cirlig a materialelor care
blocheaza sectiunile de trecere si apoi spilarea vasului.

13. DEFECTELE SI INLATURAREA LOR LA REZERVOARELE
DE SPALARE :

1) Scurgerea continud a apei din rezervorul de spilare in wvasul
de closet, poate fi pricinuitd de deteriorarea garniturii clopotului de
inchidere al rezervorului si de deteriorarea garniturii robinetului cu
plutitor sau spargerea plutitorului.

Pentru a identifica exact cauza, se procedeazi astfel :

— se descarcd rezervorul de spdlare si se urmdreste apoi daca
apa incepe si se scurgd imediat dupd descdrcarea (golirea) completd
a rezervorului ; '

— dacd apa incepe sd curgd imediat dupd golirea rezervorului,
garnitura de la clopot este deteriorati sau pe ventilul de scurgere
al rezervorului existd depunere de piatra si clopotul nu mai inchide
etans. Pentru remedierea lui se scoate clopotul, se curdtd ventilul
de piatra si se inlocuieste garnitura defecté ;
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— dacd in timp ce rezervorul se umple, apa nu se mai scurge
in vas si incepe din nou sd curgd dupd ce s-a umplut rezervorul,
defectiunes este la robinetul cu plutitor.

2) Defecte la robinetul cu plutitor al rezervorului de spdlare.
Dups ce s-a constatat cd scurgerea continui a apei din rezervor este
cauzatd de o functionare defectuoasi a robinetului cu plutitor, se
cauts piesa defectd astfel : ,

— dacé tija plutitorului nu este reglatd bine, la atingerea nive-
lului maxim al apei ventilul nu este apdsat bine pe scaunul lui,
apa continud si curga si prin orificiile superioare al supapei clopo-
tului de 'scurgere in vas ;

— daci se regleazi tija si robinetul tot nu inchide etans, ori
garnitura robinetului este uzata si se va inlocui, ori existd depuneri
<de piatrd pe pistonul robinetului cu plutitor. In ultimul caz este
necesard demontarea robinetului si curatirea pistonului de piatra
depusa ;

— daca plutitorul este spart, robinetul curge incontinuu cu debit
maxim, producind periodic si descarcarea automatd a rezervorului.
Defectul se inlaturd in functie de materialul din care este confectio-
nat plutitorul. Dacd plutitorul este confectionat din metal, locul
defect se lipeste cu aliaj de lipit (cositor+plumb), dupd ce a fost
golit de apd. Identificarea fisurii se face incdlzind plutitorul cu
lampa-de lipit, dupd incilzire, prin fisurd incep si iasd vaporii de
apa formati in interior. Dacd plutitorul este confectionat din mate-
rial plastic sau bacheliti se va inlocui. In ultima perioads, astfel
de defectiuni sint eliminate prin confectionarea plutitorului din po-
listiren expandat care este plin in interior.

G. MONTAREA BIDEURILOR

Bideurile sint obiecte sanitare fasonate dintr-o masad ceramicd
semivitrifiata (din semiporfelan sau din faiantd), sint acoperite cu
o glazurd opaca alba sau colorati.

Vasele pentru bideuri se executd in doui tipuri : fard dus sau cu
dus si se monteazi in locuinte, hoteluri, cimine de fete, intreprin-
deri industriale ete.

Bideurile sint prevédzute cu doud robinete, pentru api caldi si
rece, sau cu baterie amestecdtoare, in acest caz scurgerea va fi pre-
vizuta cu sitd in loc de dop. '

" Pentru o cit mai buna folosire a bideurilor este necesar ca ele
sd fie montate astfel ca si aibd spatiul de utilizare stabilit prin
STAS 1504-69. Figura 7.62 reprezinti spatiul minim necesar pentru
utilizarea bideului. In figura 7.63 sint aritate diferitele posibilititi
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Fxg. 7.62. Spatml

minim necesar

pentru utilizarea
bideului:

de montare a bideului fatd de alte obiecte sani-
tare, si intre acestea si partea finitd a peretilor.

In tabelul 7.9 sint date distantele minime pé ori-
zontald intre bideu si alte obiecte sanitare. Bideul
se monteazd pe pardoseald la o distanta. de
30—80 mm fatd de pretele din spatele obiectului.
Pozitia legaturilor de apa rece si calda trebuie si
se afle la o indlfime de 150 mm, mdasuratad intre
pardoseala finita si centrul conductei, distanta intre
cele doud pozitii fiind 20 mm. Centrul pozitiei le-
gaturii de scurgere trebuie sd fie la 120 mm, ma-
suratd de la suprafata pardoselu finite si in axa
vasului.

In cazul in care bideul este de o altd formi ca cea curenti sau
de fabricatie, legaturile de apa si scurgere se executd de la caz la
caz, numai dupd ce bideul si armdturile au fost aduse pe santier,
deoarece se pot da loc la greseli de executie, iar modificarile ulteri-

oare sint greu de ficut.
Dupéa verificarea robi-
netelor, se sterge bine lo-
cul din jurul giurilor in
care se vor monta robine-
tele. La robinete se mon-
teazd sub rozetd cu o gar-
niturd de cauciuc moale,
unsd bine cu vopsea alba
si viscoasd (preferabil cu
email) si apoi robinetele
se introduc in giurile res-
pective din vas. Dupi
_aceea, dedesubt, sub vas,
se unge bine cu aceeasi
vopsea in jurul gaurilor si
apoi se introduc pe fiecare

robinet, intii cite o garni-

turd de cauciuc moale si
apoi cite ‘o garniturd de
plumb (rondeld), rolul
acestora din urma fiind de
a nu permite garniturilor
de cauciuc si se roteascd
si sd "increteascd atunci
cind ‘sé vor stringe piuli-
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Fig. 7.63. Distante minime pe orizontald intre
vasul bideului $i alte obiecte sanitare.:

1 — bideu si lavoar aldturat; 2 — bideu si closet

alaturat ; 3 — bideu limgé cada de baie ; 4 — bideu

si closet fatd in fati (pe acelasi ax) : 5 — bideu

cu axa perpendicularid pe axul closetu]ui 6 —
bideu in nise.




fele de fixare ale robinetelor. ‘Atit garniturile (rondelele) de cauciuc,
cit si cele de plumb, trebuie sa aiba diametrul mai mare cu 5—10 mm
decit piulitele de fixare ale robinetelor. Stringerea piulitelor de fi-
xare se executd cu un cleste mops mic, fard prelungitor de pirghie,
sau cu un cleste de becuri (roltang), pind cind refuleaza putind vop-
sea dintre garniturile de cauciuc §i bideu. Ventilul de scurgere se mon-
teaza si se racordeazd la conducta de scurgere la fel ca la lavoare.

Bideul se asazd pe pardoseald in pozifie orizontald, care se veri-
ficd cu bolobocul, intrucit pardoseala are intotdeauna pantad spre
sifonul de pardoseald. Pentru a-1 aseza in pozitie corectd, sub el se.
pun citeva pene confectionate din deseuri de teavd de plumb, iar
gelutl dintre vas si pardoseald se umple cu ciment alb.

Bideul nu se va pune in functiune imediat ce a fost montat, ci
se lasd sa se usuce mai intii vopseaua de sub garniturile de cauciuc
ale robinetelor, deoarece la ideschiderea robinetelor, in golul vasului
in care intrd apa se produce presiune care slibeste etansarea robi-
netelor.

Inldturarea scurgerilor pe lingd armdturi sau pe linga sifon:

1) Dacd apa se scurge pe lingd robinet, se demonteazd partea de
sus ¢ robinetului, iar la orificiul de fixare a armdturii pe obiect se
executd etansarea cu chit sau cu garmturz de cauciuc, in functie de
sistemul de fixare.

2} Dacd apa se scurge pe lingd sifon sau pe la imbindrile aces-
tuic, se verificd garniturile si dacd sint deteriorate se inlocuiesc. In
acest caz, dacd garniturile sint bune, se string tmbindrile sau su-
rubul de fixare al sifonului. La sifoanele din material plastic, se ve-
rificid dacd este cripat capacul de curdtire si se inlocuieste.

2) Infundarea sifonului de scurgere, datoritdi acumuldrii unor
materii in decantorul acestuia. Pentru desfundare se desface capacul
de curdtire, se inldturd depunerile, se spald si se pune la loc.

H. MONTAREA CHIUVETELOR

Chiuvetele au formé dreptunghiulara si se mon-
teazd in bucatdrii, spalatorii, garaje, la grupurile
sanitare etc., servind pentru spilat si evacuarea la
canal a apelor uzate. Interiorul este emailat in cu-
loare alb4, iar exteriorul este grunduit.

In figura 7.64 este ardtat spatiul minim necesar
pentru utilizarta in conditii cit mai bune a chiu-
vetei, Obiectele amplasate in imediata apropiere

Fig. 7.64. ‘Spatiul
. . . 5 il PRSP . minim necesar
a chiuvetei trebuie si aibd spajiu minim de uti-  pentry  utilizarea

lizare stabilit prin STAS 1504-69, In figura 7.65 chiuvetei.
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Tabelul 7.11. Indltimile de montare

Denumirca obiectului sanitar

fnalfimea d- montare
mm

Observatii

Chiuvete :

— corpul chiuvetei

— robinetul

Spélitoare comune :

— robinetul sau bateria

Spélitor de vase in locu-
inte :

— spalatorul

— bateria de perete

Spiélitor de vase in res-
taurante, eantine ete, :
— spalitorul

— Dbateria sau robinetul
de serviciu

800
1150

900—950

800
200—250

La indlfimea meselor
de Jucru

200—250

De la partea superioard
a spaldtorului

De la parlea supericard a
spalatorului

Tabelul 7.12. Distantele minime pe orizontald

Distanta se masoarit | Distania minima
Denumirea De la: Pini la: r;gﬁli?gagl;cg;)a‘i;:lcgige Sg :lif::tu;? : .
Obiectului folaseste obiectul latie | Observatii
sanitar [mm]} [mm]
[mm] [mm] “I blcldlelf v
Spitlator de IFata late- Perete 50 — Dar nu
vase sau rald a mai pu-
chinvetd spalato- tin de
rului sau 400 mm
chiuveltei din axul
spalito-
rului la
- perete
Masa de
pregitit 0 -
Masina de
gatit 500
Fata {ron- | Perete 600 1100
tald a spa-
Jatorului
sau chiu-
vetei
Spalitoare Axa bate- | Axa altei
eomune riei sau haterit 750
robinetu- | Perete 150
Tui
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Fig. 7.65. Distante minime intre chiuvetd si alte obiecte:

a — fard spatiu de circulatie ;: b — cu spatiu de circulatie ; ¢ — ve-

dere pe verticald ; 1 — chiuvetd ; 2 — robinet : 3 — masd de pre-
gatit ; 4 — masind de gitit (aragaz).

sint aratate diferitele posibilititi de amplasare, iar in tabelele 7.11 si
7.12 sint date distantele minime de montaj pe verticala si orizontala.

Chiuvetele se fixeazd pe pereti cu ajutorul diblurilor de lemn
sau cu suruburi pentru lemn si spirale de sirméa zincatd, dupd ce
peretii au fost finisati cu tencuieli vopsite, cu placaj de faian{ad sau
alte feluri de materiale ceramice.

VARIANTA A. VARIANTA 8 VARIANTA €&
m :
1
e 2 —|r
i
)
0 8 S
% fata finita fata finita
a pordaselii la pardoszlii
i -

Fig. 7.66. Montarea chiuvetei pe pereti subtiri:

A — cdramida pe muchie ; B — beton armat prefabricat de 7 cm
grosime ; C — b.c.a. prefabricat sau zidérie de cirdmidd de
12,5—25 cm grosime ; 1 — platbandd ; m — dibluri din lemn.
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1. FIXAREA CHIUVETELOR

Fixarea chiuvetelor pe elementele de constructii se face direct cu
suruburi pentru lemn. %3 cazul in care chiuveta este previzuti a se
monta pe pereti subfiri, se poate folosi dupi caz, unul din cele trei
variante aradtate in figura 7.66, dupa Catalogul de subansambiuri,.
caietul II instalatii editat I.S.A.R.T.-I.P.C. — 1971. Pentru montarea.
diblurilor m in cele 3 variante de constructii de pereti (4, B si C), .
(v. figurile 7.8, 7.9 si 7.10).

Diblurile sau suruburile cu spirale se monteazd astfel ca bhuza.
superioard a chiuvetei si se afle la o indl{ime de 800 m de la par-
doseala finita (fig. 7.65, ¢).

2. POZITIILE LEGATURILOR DE APA

Alimentarea cu apd a chiuvetei trebuie si se afle pe axa verti-
cala trasatd pe perete, la o indltime de 1 150 mm de la pardoseala
finita.

Cind legatura pentru alimentarea cu apa este executati din teava

de ofel zincatd, aceasta se termxna in pozifia 1espect1va cu un cot
de 90° cu filet interior, in care se in-

‘ R J surubeazd robinetul de serviciu al

L % chiuvetei. Pentru fixarea mai buna

b A s <L a cotului in perete, in jurul lui se in-
' 31 \45. troduce mortar de ciment.

Daca teava zincatd este aparents,

- in apropierea robinetului de servi-
j ciu ea se va monta ingropatd sub
tencuiald pe o portiune 1. Pentru

)

-
%i aceasta se executd e conducti, la

; rece, o curbd de etaj cu presa de

% R i mina, etajul avind o deviere de circa
iz A fb//////. 60 mm. Cind conducta este orizon-

tala (fig. 7.67, a), la nivelul robine-
tului, distanta l; trebuie si fie mai
mare cu cel putin 50 mm decit juma-
tate din latimea chiuvetei. Cind con-
ducta coboarad vertical (fig. 7.67, b),
pe deasupra robinetului, distanta Iy

Fig. 7.67. Montarea conductsi va fi de cel putin 300—350 mm.

aparente de alimentare cu apd A M ‘ Y A
a chiuvetei : C'md legdtura este e;c:ecu’cata din
a — orizontald 3 b — verticald. -teavd de glumb de gresiune, 22 se
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va términa ld pozitie cu un racord de perete pentru teava de plumb:
(v. fig. 4.21). In cazul conductelor de PVC, legitura se realizeaza prin.
mufa dubld cu filet uzinat, care se lipeste la partea fari filet cu con-
ducta PVC, iar la partea ei cu filet se monteazi cot de 90° de fonta.
maleabild cu filet interior si exterior sau racord de perete in care
se insurubeazi robinetul.

Robinetul se monteazd in cotul de 90° sau in racordul de perete,
prin insurubare, etansarea realizindu-se cu cinepd si ulei de in fiert,
la fel ca la imbinarea tevilor de otel cu filet.

3. POZITTILE LEGATURILOR LA CANALIZARE

De obicei scurgerea chiuvetei se monteazi ingropat. Scurgerea
se realizeazd in mai multe feluri, indiferent de mdérimea chiuvetei
(fig. 7.68). In cazul scurgerii ingropate (fig. 7.68, a), racordul se exe-
cutd din teava de scurgere din plumb si pozitia lui este la 500 mm:
de la pardoseala finitd si 100 mm lateral fata de ax4, inspre dreapta.
sau Inspre stinga dupd caz. Racordul aparent este executat cu tuburi
de scurgere din fontd sau din tuburi PVC, tip U. Cind racordul
merge in jos, (fig. 7.68, b), el se executd lateral, la 200 mm de ax4,
inspre dreapta sau inspre stinga dupd caz, buza superioara a mufei
oprindu-se la 330 mm de la pardoseald. Cind racordul este aparent
si inclinat (fig. 7.68, ¢), el .este adus la 450 mm de la pardoseald,
mufa oprindu-se la 250 mm lateral fati de ax3, inspre dreapta sau
‘inspre stinga, dupé caz.

La montarea ingropatd a conductei de scurgere, aceasta se exe-
cutd folosind teavid din plumb cu diametrul de 50/54 mm sau din

PVC de 50X 2 mm.
Aceastd legaturada se

; ! |
executd cind clidirea este L ! } [ I ] { | w
la rosu, ldsind in afara pe- i T T *
retelui un capit de teava : \ L&-—J D—J
cu lungimea  potrivita. kﬁj—fgi m U\T
Dupéd finisajul peretelui ~sS | l [§
se taie capatul tevii din | L_zgi]’ 3 E]
plumb, astfel incit si ra- T e
miné in afa‘ra ‘tencuielii ‘...u.u‘/.wox/ VLT ,f/,//,'///,'6/.1',1///// LTI g/ 4

sau faiantei o lungime de _
25—30 mm. Partea iesita Fig. 7.68. Legarea la conducta de scurgere a.
chiuvetei : -

se incdlzeste apoi CU o — teava de scurgere ingropati: b — teava de

. < scurgere aparenti, verticald; ¢ — teava de
lampa de benzind, dupa scurgere aparenti, inclinata.
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«care se rasfringe, formindu-se un guler (rozetd) prin lovirea usoara
«u ciocanul de lemn. De acest guler se lipeste cu aliaj de cositor, la
fel ca la lavoare (v. fig. 7.20).

I. MONTAREA SPALATOARELOR PENTRU VASE

Spalitoarele pentru vase sint de doud tipuri: @ spdldtor cu
Suport pentru vase ; @ spdldtor dublu cu compartimente egale.

1. SPALATOARE CU SUPORT

Se utilizeazd in bucitdrii la locuinte, cantine, bufete etc. Spala-
toarele cu un singur compartiment si un suport (platforma) ondulat
‘pentru vase, se executd cu suportul pentru vase in stinga sau in
dreapta. Spaldtoarele se executi din fontd, emailate in interior cu
email alb si grunduite la exterior. Aceste spaldtoare sint previzute
«cu sdpuniere si orificii pentru montarea unei baterii amestecatoare.
Se monteazd pe console emailate STAS 3343.

2. SPALATOARE DUBLE

Se utilizeazd in bucatdrii la locuinte, cantine, bufete etc. Sint
alcdtuite din doud compartimente, unul pentru apd caldi si celd-
lalt pentru apd rece. Se executd din fontd, emailate in interior cu
email alb si grunduite la exterior, deasupra avind o ram& de pro-
tectie din lemn de fag fiert. Se monteazi cu spatele la perete, cu
suruburi cu cap nichelat si dibluri, iar partea din fatid se sprijini
pe doud picioare din fon-
ta ; se pot monta si pe con-
sole de fontd emailatd
STAS 3343-70). In figura
7. 69 este aratat spatiul
minim necesar pentru
utilizarea in buhe conditii
a spaldtorului cu suport
pentru vase, a, si a spala-
torului dublu cu compar-
timente egale, b.

“Fig. 7.69. Spatiul minim necesar pentru uti- Obiectele amplasate in
lizarea spéldtorului de vase: imediata apropiere a spi-
. — spalator cu suport pentru vase : b — spalator x . X atled
dublu cu compartimente egale. latoarelor trebuie s& aiba
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Fig. 7.70. Distante minime pe orizontali intre spildtorul de vase
si alte obiecte :
1 — spildtor cu suport pentru vase sau spdlitor dublu ; 2 — masid de pre-

gatit ; 3 — masind de gatit (aragaz).
un spatiu minim de utilizare stabilit prin STAS 1504-69, in fi-
gura 7.70 sint ardtate diferitele posibilititi de amplasare, iar in ta-

belele 7.11 si 7.12 sint date distantele minime de montaj pe verti-
cald si orizontala.

3. FIXAREA SPALATOARELOR

Fixarea spaldtoarelor se face cum s-a ardtat mai sus; in cazul’
in care spaldtoarele sint prevdzute a se monta pe pereti subtiri se-
poate folosi dupd caz, unul din cele trei wvariante ardtate in fi-

VARIANTA A VARIANTA B VARIANTA C

2
(s

] F M NE‘_‘ :
S S
=
(N Fata finitd Fata finitd Fata finitd
L\ @ pardoselii a pardoselii —‘ a pardoseli
_.l‘ L w
{

Fig. 7.71, Montarea spéldtoarelor pe pereti subtiri:

A — cardmidd pe muchie ; B — beton armat prefabricat de 7_ecm
grosime ; C — b.c.a. prefabricat sau zidarie de ciramida de 12,5—25 ¢in
grosime ; 1 — platbandd ; M — diblu din lemn.
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gura 7.71 dupad Catalogul de subansambluri, caietul II instalatii
editat I.S.AR.T-L.P.C. — 1977, Pentru montarea diblurilor M in cele
3 variante de constructii de pereti (4, B si C), (v. figurile 7.8, 7.9
si 7.10). Diblurile sau guruburile cu spirale se monteaza astfel ca
buza superioard a spéldtorului s fie la o indl{ime de 800 mm de la
pardoseala finita. '

Cind se monteazi un spaldtor cu picioare de fontid, acestea se
fixeazs ide spilator, la locul lor, cu suruburi mecanice, cu care se
string astfel ca s nu aibd joc. Pentru ca picioarele spaldtorului si
nu alunece pe pardoseald la o eventuald lovire a lor, sub ele se pune
©o placutd de plumb, cu diametrul egal cu al piciorului.

4. POZITIILE LEGATURILOR PENTRU ALIMENTAREA CU APA

Pozitia legaturilor pentru alimentarea cu apd rece si caldd tre-
buie sa fie de 1,00 m in cazul cind se monteazi baterie de perete cu
brat basculant ccu pipa sub baterie si de 0,60 m in cazul in care ba-
‘teria se monteaza chiar pe spaldtor. Aceste pozifii se amplaseazi la
in&ltimile de mai sus, fati de pardoseala finitd, distantele intre ele
da 160 mm si asezate simetric de o parte si de alta a axei verticale
a spaldtorului trasatd pe perete (fig. 7.72). De aceea instalatorul tre-
buie si cunoascd modelele de baterii ce se vor monta, inainte de a
executa pozitiile de alimentare cu apd a spaldtoarelor pentru vase.

5. POZITIILE LEGATURILOR LA CANALIZARE

De obicei pozitia legaturii de scurgere se amplaseazi la 50 ecm
de la pardoseala finitd, pe axa verticald (fig. 7.72). Scurgerea se
Doate realiza in mai multe feluri (v. fig. 7.68). Cind conducta de

scurgere se executd din {eavd de plumb

18 de scurgere (v. fig. 7.68, a) cu diametrul

— ++% de 50/54 mm, se monteazi ingropat si

trebuie montatd inainte de tencuirea pe-

retilor sau de imbracarea lor cu placaj

ceramic sau faiantd. Cind scurgerea se

executd cu tevi din fontd de scurgere
sau din PVC, tip U (v. fig. 7.68, b, ¢).

Intreprinderea ,,Feroemail Ploiesti*

. | produce sifon butelie cu corp din font&

s 77777 ) 11/27 si () 277 cu corp pentru spili-

Fig. 7.72. Pozilia spalatorului 4. ¢imply sau duble inlocuind sifoanele
dublu si a legiturilor de apa - :

si canalizare. din plumb, ,,artizanale®.

1000 sau 10
800

600

=
N
8
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In cazul spalatoarelor
duble, pentru economie de ,
material si estetica lucrérii, £
in loc de doud sifoane obis- ; —
nuite de plumb se confec- I
tioneaza de catre instalator o S
pe santier un sifon dubly, '
din teavd de plumb de scur-
gere, conform desenului din ; !
figura 7.73. Legdtura sifo- r—f—-—*'—l—ﬂ
nului la pozitia conductei de
scurgere se executd in ace-
lasi mod ca la chiuvetd
(v. fig. 7.68). Legatura sifo-
nului la vas se realizeazé
prin lipirea sifonului de
plumb la racordul de ligit
al ventilului spélatorului.
Legarea sifonului la conducta de scurgere din plumb se executd prin
lipire cu aliaj de cositor, la fel ca la lavoare (v. fig. 7.20).

P 40/44

Fig. 7.73. Confectionarea unui sifon dublu
pentru spalitor dublu de vase.

J. MONTAREA PISOARELOR

Pisoarele se monteaza in grupurile sanitare din clédirile admi-
nistrative, social-culturale, industriale, hoteluri, la closetele pu-
blice etc. Fiecare pisoar este previzut cu spilare si scurgere indivi-
‘duald, ceea ce asigurd mentinerea vasului in stare curatd si igiena
incéperii in care se monteazi. Se fabried din faian{d sau din por-
telan sanitar.

1. FIXAREA PISOARELOR

Vasele pisoarelor se fixeazi pe pereti cu suruburi pentru lemn
' prinse in dibluri de lemn sau in spirale de sirma
zincata.

In figura 7.74 este ardtat spatiul minim nece-
sar pentru utilizarea in bune condifii a unui
obiect. Amplasarea vaselor de pisoar in diferite
situatii i posibilitdti de aranjare a lor in inca-

1 perile rezervate acestui scop sint aratate in fi-

B gura 7.75 cu posibilititile de amplasare conform

Fig. 7.74. Spatiul  QTAG 1504-69, iar i~ #ibelele 7.13 si 7.14 sint date

;,T:{rn:, utﬁf;::ﬁ: distantele minime de montaj pe verticail si orizon-
pisoarului. tala. ' ’
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Tig. 7.75. Distanie minime pe orizontald peniru

aranjarea pozitiei pisoarelor.

MMM RN

i |
\V.4 l !
77 R YA
Tig. 7.7%. Poafia va-
sului de pisoar :

1 — axul conductei de
api : 2 — axul conduc-~
tei de scurgere.

Pozitia vasului la perete trebuie si fie astfel ca marginea supe-
rioard a lui s se afle la o indltime de 650 mm de la pardoseala

finita (fig. 7.76). Exemplul dat este pentru copii peste 11 ani st
adulti.
Tabelul 7.13. Inaltimile de montare
Nr. Denumirea obiectului inil{imea de montare o ees
ert. sanitar [mm] Observatii
1 Pisoare :
— pentru copii de la
6 1a 11 ani h= 500
Iy, = 1000 @ De la pardoseald la:
hy = 230 h = partea _superioari a
ciocului vasului
— pentru copii peste h; = axul pozifiei robi-
11 ani §i adulti h = 650 netului
hy = 1150 h, = axul conductei de
h, = 400 scurgere
2 Fintini de hiut api,
montate pe perete :
— pentru copii de la
6 la 11 ani h = 700
’ hy = 450 @ Pentru fintinile de
bdut apd cu picior,
— pentru copii peste fndlf{imea  este data
11 ani si adulti h = 850" de obiect
h, = 500
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Tabelul 7.14. Distanfele minime pe orizontald

Distanta se misoari :

Distanta minima

Nr Denumirea Fara spatiu de Cu spatiu de
ert, obiectului De la: Pind la: circulatie pe lingélcirculatie pe linga
sanitar {mm] [mm} persoana care | persoana care f0-
foloseste obiectul | Joseste obiectul
sanitar [mm) sanitar [mm]}
1 | Pisoare:
— pentru copii| Axa pisoa- | Perete a = 300 h = 800
de la 6 la rului b= 350 850
11 ani Axa altui
pisoar ¢ = 600 —
Fata {rontala
a allui pi-
soar d = 700 —
Fata fron- Perete e.= 330 f = 850
tala a pi- | Fata frontald
soarului a altui pi-
soar — g =1100
— pentru copii | Axa pisoa- | Perete a = 350 h= 950
peste 11 ralui b = 400 1 000
ani si Axa altui
adulti pisoar ¢ = 700 -
Fata frontala
a altui pi-
soar d = 800 —
Fata fron- Perete e = 400 f = 1000
tald a pi-
soarului IFata frontald
a altui pi-
soar - g =1200
2 | Fintini de
béut apa :
— pentru copii | Axa fintinii [ Perete a = 300 c= 800
de la 61la
11 ani Axa altei
fintini b = 550 -
— pentru copii Perete a = 350 c= 950
peste 11 Axa altei N
ani si adulti fintini = 650 —

Pozitia legaturii de alimentare cu api trebuie si se afle deasupra
pisoarului, pe axa verticald trasatd pe perete, la 1150 mm de fa
pardoseala finiti. Pozitia legdturii de scurgere va fi pe aceeasi amd
la’'distanta de 400 mm 'de la pardoseala finitd. Cotele de mai sus sint
valabile cind pisoarele se monteazd pentru adulti.
In cazul in care pisoarele sint previzute a se monta pe peref
subtiri, se poate folosi dupi caz, una din cele 3 variante arédtate fn
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VARIANTA A VARIANTA B VARIANTA C

v |
T
A"
<
foty Finita
___J a pardoseli

Fig. 7.77. Montarea vaselor de piosar pe peretii subtiri:

A — cirimidad pe muchie; B — Dbeton armat prefabricat de
7 cm grosime ; C — b.c.a. prefabricat sau zididrie de carimidd
de 12,5—25 cm grosime ; 1 — platbandd ; M — diblu din lemn.

figura 7.77 dupad Catalogul de subansambluri, caietul II instalafii
editat I.S.A.R.T.-.P.C. — 1977. Pentrumontarea diblurilor M in cele
3 variante de constructii de pereti (4, B si C) (v. figurile 7.8, 7.9
si 7.10).

De reguld se monteazd mai multe pisoare in serie. In acest caz
intre axele pisoarelor trebuie si existe o distantd de 700 mm. Dis-
tanta de la axa pisoarului pind la peretele lateral, trebuie sa fie de
minimum 350 mm.

2. LEGAREA PISOARELOR LA CONDUCTELE DE APA

Se ingurubeazi mai intli robinetul la teava de apd, avind bigata
pe el rozeta nichelatd, etanseitatea realizindu-se in mod obisnuit cu
cinepd si ulei de in fiert. Se introduce apoi capatul tijei robinetului
in stutul vasului, dupd ce s-a introdus pe el capsula nichelatd cu
gurz in jos. Se racordeazd tija la robinet, insurubindu-se piulita
olandezd respectivid. Etansarea dintre tijd si vas se realizeazd cu
ajutorul capsulei nichelate, in care se pune chit rosu si apoi se im-
braci pe stutul vasului, apidsindu-se pind la refuz, cind chitul tre-
buie si refuleze din capsuld. Se obtine astfel o etansare perfecta.

3. POZITIILE LEGATURILOR LA CANALIZARE

Se realizeazd prin intermediul unui sifon din alami nichelat.
Se demonteazi mai intii de la acesta racordul de lipit,” desurubind
piulita olandezi. Se pregiteste apoi un bandaj de pinzi impregnati
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bine in colofoniu, care se infisoard pe stutul de scurgere al pisoaru-
lui, dupd ce acesta a fost incilzit cu lampa de lipit. Stuful bandajat
trebuie s& aibd un diametru de circa 5 mim mai mare decit pilnia
sifonului. Stutul si bandajul se mentin calde cu lampa de lipit, pen-
tru ca pilnia sifonului sd poatd fi impinsd usor pe bandaj. Pilnia
sifonului, dupd ce a fost incilzitd cu lampa de lipit, se impinge peste
bandaj, astfel ca si intre pind la capat. Bandajul ramine astfel age-
zat intre stutul vasului si pilnia sifonului.

Unii instalatori mai pufin experimentati executd etansarea dintre
sifon si vas cu chit. Acest procedeu nu este bun, deoarece chitul
nu poate fixa bine sifonul, care se lasd cu timpul in jos din cauza
propriei lui greutdti, strangulind si chiar rupind conducta de scur-
gere de plumb.

Conducta de scurgere din perete de la pisoare se executd din
fontd de scurgere cu diametrul nominal de 50 mm pini aproape de
fiecare pisoar, iar in apropierea pisoarelor se iese din perete cu teavéd
de plumb de scurgere de 30/34, care are acelasi diametru ca si si-
fonul. Daci peretele este subtire, neputindu-se ingropa in el mufele
tuburilor de fontd, este recomandabil ca scurgerea din perete si se
execute din teava de plumb de scurgere cu diametrul de 50/54 mm,

" deoarece pe pereiii ei se depun cu timpul saruri sub forma de piatra,
care ar infunda-o prea repede dacd ar avea un diametru mai mic.
Este insi indicat ca atunci cind este posibil sd se revini cu tub de
fontd pind aproape de pisoare, deoarece astfel in cazul infundarii
conductei din cauza pietrei depuse, desfundarea se poate realiza cu
sirma de desfundat, ceea ce in cazul conductelor de plumb nu este
posibil, deoarece se distrug conductele prin lovirea lor cu sirma.

Pentru legarea sifonului la conducta de scurgere din perete, exe~
cutati din {eava de plumb de scurgere de 30/34 mm, capitul care
iese din perete al acestei conducte se taie astfel ca si rdmind numai
circa 20 mm in afara peretelui finit. Apoi se rasfringe (se bercltiie§te)
peste tencuiald sau peste placajul aplicat pe perete, formind un fel
de rozetd. Spre deosebirea de lavoar, la care intre racordul de lipit
al sifonului si rozeta de la perete, formati ca mai sus, se interca-
leazd un stut de teavd de plumb de scurgere, la pisoare racordul de
lipit al sifonului se lipeste direct la rozeta din perete. Acest lucru
este posibil, deoarece corpul sifonului, in forma de curbi de etaj, se
poate rdsuci in pozitia necesard pentru racordarea direct3.
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K. MONTAREA FINTINILOR DE BAUT APA

1. MONTAREA FINTINILOR CU PICIOR

Fintinile cu picior se folosesc in exteriorul clidirilor. Fiecars
fintinid se monteazd pe cite un recipient legat la canalizare. Talpa
fintinii se prinde cu suruburi de un gratar special, care se asazd
deasupra recipientului, pe rama de fonti a acestuia. Grétarul se li-
vreazd odatid cu fintina. Prin el se scurge in recipient apa rezultatid
din jetul fintinii. Legdtura pentru alimentarea cu apd a fintinii se
executi prin- recipient, cu feavad de plumb de presiune, pe care se
intercaleazd un robinet de trecere pentru reglarea jetului de apd.

In preajma iernii fintina se demonteaza, iar deasupra recipientu-
lui se pune capac obisnuit de fontd. Conducta de api radmine in re-
cipient, strinsg catre fundul recipientului, iar deasupra ei se pune

un strat protector contra inghetu-~

?; lui, de exemplu o saltea de paie.
éj 2. MONTAREA FINTINILOR
DE PERETE

AL a b . ,
;- » _ Fintinile de perete se fixeaz
A pe perete ca si chiuvetele, cu su-
A . ' ruburi pentru iemn si dibluri de
7 ‘ﬂ}@‘ +l9— < lemn sau spirale de sirmi zincata.
; M ﬂgl_l. < Pozitiile legaturilor de alimen-
/ tare cu apd si de scurgere se am-
éf T plaseazi la dimensiunile aritate in

77777 {abelele 7.13 si 7.14 masurate in-
tre pardoseala finitd si centrul
. pozitiilor respective (fig. 7.78).
o Pozitia de apa va fi in dreapta,
iar cea de scurgere in stinga, sau
invers, ambele pozitii fiind asezate
simetric fatd de axa trasatd pe
perete a fintinii, distanta dintre
cele doud pozitii fiind de 20 cm.

— 1 Fintina se leaga la scurgere cu
T sifon ca si chiuveta. Armaturile si

Fig. 7.78. Schema de montare a fin- Sifoanele. de scurgere (Yentﬂ). se
tinilor do baut apd si a legiturilor Monteazd la vas ca la orice obiect

pe pereti. sanitar.
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L. MONTAREA SIFOANELOR DE PARDOSEALA

Sifoanele de pardoseald se monteazd inainte de turnarea pardo-
selilor. De aceea se cere o mare atentie la fixarea pozitiei lor, deoa~
rece pardoseala se executd apoi cu pantd de scurgere citre ele. In
plus trebuie mentionat cid panta de scurgere nu este aceeasi in toate
incaperile in care se monteazi sifoane de pardoseald, i cu atit mai
mare cu cit prin sifon se scurge un debit mai mare de apd. Astfel,
terasele acoperisurilor pe care pot cadea in scurt timp cantitafi im-
portante de apid de ploaie, se vor executa cu pantd mult mai mare
decit pardoselile camerelor de dusuri sau al spalétoriilor.

Panta pardoselii trebuie si porneascd din toate colturile inca-
perii catre sifonul de pardoseald si sa fie uniforma3, astfel ca apele
scurse pe pardoseald si nu stagneze nici un moment, decarece pot
degrada tavanele si peretii.

Se recomandi ca la asezarea sifoanelor de pardoseald si se aplice
procedeul de mai jos care in practicd a fost aplicat cu succes.

Se mdisoard mai intii pe perete, intr-un punct oarecare al incd-
perii, distanta de 1 m de la linia metrului (vagnis) in jos si se deter-
mind nivelul pardoselii finite; se ia apoi o cirdmidd si se asazd
lingd perete in punctul respectiv, potrivindu-se astfel ca fata supe-
rioard a ciramizii si se afle la nivelul pardoselii finite. Apoi se asazad
sifonul de pardoseald la locul lui de montare, dupd care se ia un
dreptar de lemn si se asazd cu un capat pe cirdmida mentionats,
iar cu celalalt capdt lingd sifonul de pardoseald, pe o alti caramidd.
Asezind nivela (bolobocul) pe dreptar, cirdmida de lingi sifonul de
pardoseald se va ridica sau cobori, pind cind dreptarul va cipita
© pozitie orizontala.

Caramida de lingd sifon se fixeazd in aceastd pozifie si apoi se
masoard de la partea inferioars a dreptarului in jos, dupé caz, ur-
matoarele distante la care se va aseza partea superioard (fata) a sifo~

nului de pardoseald :

30— 50 mm in camerele de baie ;

30— 60 mm pe terase mici si balcoane ;
40— 60 mm in spédlatorii de rufe;

50— 70 mm in camerele de dusuri ;
80—150 mm la terase-acoperiguri. ‘

‘Dup#i asezarea in modul aritat al sifonului de pardoseald, ciri-
qmizile suport folosite se inlaturd, iar sifonul se fixeazi in aceastd
pozitie cu mortar de ciment gros. Totodatd se fixeazi in gaura res-
-pectiva din planseuri conducta de scurgere de fonta.
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Etansarea imbindrii dintre sifonul de pardoseald si conducta de
scurgere se realizeazd cu stut de teavad de plumb si cu fringhie alba
si mortar de ciment, la fel ca la closetul de faiantd cu tubul de scur-
gere interior.

Inainte de turnarea pardoselilor in incéperile in care se monteazi
sifoane de pardoseald, instalatorul trebuie sd aibd grijd ca si se as-
tupe cu mortar de ciment géiurile din planseu prin care trec coloane
de apé sau de scurgere. Aceasta grijd se impune pentru ca sd nu se
degradeze ulterior constructiile din cauza instalatiilor.

La montarea sifoanelor pentru evacuarea apelor de pe terase se
vor monta in jurul sifoanelor straturile de hidroizolatie previzute
in proiect.



Capitolul VIIl EXECUTAREA INSTALATIILOR
PENTRU COMBATEREA INCENDIILOR

A. INSTALATII DE HIDRANTI SUBTERANI

Amplasarea hidrantilor subterani trebuie facuta astfel ca distanta
dintre doi hidranti s nu fie mai mare de 100 m, iar distanta fatd
de peretii cladirilor si nu fie mai micd de 5 m, pentru ca in caz de
incendiu s& poat fi stropit orice punct al cladirilor dintre doi hi-
dranti, inclusiv acoperisul. Cind hidrantii se amplaseazi de-a lungul
drumurilor, acestia se vor aseza la cel mult 2 m de la marginea dru-
murilor, pentru ca cisternele si se poatid aproviziona cu apa folosind
furtunul lor obisnuit. ,

Adincimea de montare a hidrantilor depinde de adincimea sanfu-
lui si de inaltimea hidrantilor, inclusiv inaltimea cutiei de protectie
cu capac, care se asazd deasupra, intrucit capacul acesteia trebuie
sd se afle la nivelul terenului sau al strazii.

Hidrantul se monteaza dupi ce s-a ajuns cu conducta de alimen-
tare cu apd in punctul respectiv. Pentru racordarea hidrantului la
conducta de alimentare cu api, se monteazi pe aceasta piesa de ra-
mificatie necesard (teu). Inainte de montare se verificid daca hidran-
tul se deschide si se inchide in mod normal, daca orificiul de descar-
care nu este infundat si daci intre flanse existid garnituri de cauciuc
cu insertii de pinza, de 3—4 mm grosime. Cu aceastd ocazie se unge
tija hidrantului cu vaselini in punctele in care au loc frecari.

Inainte de asezarea hidrantului in sant se pun sub hidrant, in
dreptul orificiului de golire, 2—3 gileti de nisip amestecat cu pie-
tris mdarunt, pentru a se permmite raspindirea apei ce se scurge din
hidrant la inchiderea -acestuia. Astfel hidrantul este asigurat contra
inghetului.

Dupd asezarea in sant a hidrantului si dupd efectuarea probei
de presiune a conductei de alimentare, in spatele lui se toarni intre
cotul cu picior al hidrantului si peretele sanfului, un bloc de beton,
pentru a se impiedica deplasarea cu timpul a hidrantului sub acti-
unea presiunii sau a loviturilor de berbec din conducta de apé, ceea
Ce ar avea ca urmare scoaterea lui din mufa conductei. Blocul de
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beton trebuie turnat astfel ca flansele de imbinare ale hidrantulut
cu cotul cu picior s rémina libere.

In timpul probelor de presiune hidrantul se propteste provizoriu
in spate, in acelasi scop, cu bile scurte si pene de lemn. Hidrantii
subterani se pot monta si pe conducte de alimentare separate, in
acest caz la capatul acestor conducte trebuie sa existe cite o legé-
turd spre un punct de consum, pentru a se putea primeni apa din
conducte,

B. INSTALATII INTERIOARE

In instalatiile interioare, apa este folositd pentru combaterea in-
cendiilor, sub form# de jeturi compacte sau sub formi dispersata.

La jeturile compacte, curentul de apd este uniform si are forma
cilindrica. Aceste jeturi trebuie si aiba lungimea de minimum 9 m
la instalatiile din cladirile social-culturale (cinematografe, cluburi,
teatre ete.) si de minimum 6 m in celelalte clidiri (locuinte, cdmine,’
<cladiri de productie etc.). Jeturile se obtin cu ajutorul tevilor de re~
fulare, prin care apa iese sub presiunea corespunzitoare formérii
jetului. In instalatiile interioare, furtunurile se racordeazi la hi-
drantii de incendiu. ’

La forma dispersata, apa sub forma de picéturi, se ob{ine cu aju-
torul unor tevi de refulare speciale mobile sau cu ajutorul unor
instalatii speciale, fixe, de sprinklere si drencere. Prin instalatiile
interioare de combatere a incendiilor se asigurd debitul de apd ne-
cesar, cu rpresmnea corespunzitoare, pentru a se impiedica réspin~
direa incendiului si chiar stingerea acestuia.

Miasurile obligatorii pentru prevenirea si stingerea incendiilor
sint stabilite prin Normativul pentru proiectarea si executarea con~
structiilor din punctul de vedere al prevenirii incendiilor ((N.P.S.L}
din anul 1972,

1, HIDRANTI DE INCENDIU INTERIORI

Acestia se monteazd in locuri ferite de inghet, vizibile si usor
accesibile, unde circulatia nu impiedici manevrarea lor. Robinetele
hidrantilor se monteazi in nise cu geam mat'in rami metalicd
(fig. 8.1). Cind robinetele nu se pot monta in nige, se monteazi in
cutii metalice prevézute de asemenea cu geam mat, incadrat in ramé&
metalicé. Partea de jos a nisgei sau a cutiei metalice trebuie si fie la
indltimea de circa 1 100 mm de pamdoseala finitd, iar amplasamentul
hidrantului va fi lateral (pentru ca sd lase loc suficient tamburului
pe care se infégoars furtunul), si la indltimea de maximum 1 600 mm
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de la pardoseala finitd. Nisele hidrantilor
nu trebuie si strdpungd peretii antifoc, pe
cei care despart incdperi cu pericol de in-
cendiu diferit sau care delimiteaza cai de
evacuare. Fitingul cu care se face lega-
tura intre coloana si hidrant va avea gura
la nivelul peretelui nisei sau al cutiei.
Hidrantul se monteaza prin insurubare,
prin intermediul unui fiting (cot, teu,
mufd), etansarea ficindu-se cu fire de
cinepa, ulei de in fiert §i miniu de plumb.

Gura hidrantului va fi spre exteriorul
nisei, in pozitie inclinata, pentru ca sd nu
se fringd furtunul in timpul stropirii.
Lungimea furtunului variazd intre 10 §i  rig. 8.1. Cutii metalice pen-
20 m, iar diametrul poate fi de 50 mm sau tru hidranti interiozi :
75 mm. Legatura intre racordurile de re- 1 — ramd: 2 — usa ramel;
fulare si furtun se face prin imbrédcarea tru fixarea tevii de refulare.
{evii racordului cu furtunul, care se fi-
xeazd prin insurubarea unei sirme zincate de 1 mm grosime, de
circa 15 ori peste partea de furtun imbracatd pe t{eava racordului.

Materialul folosit la instalatiile cu hidran{i este identic cu cel
folosit la instal.a’giile de api potabild (folosindu-se de asemenea tevi
din otel zincate) si se monteazi la fel.

Alimentarea cu api a hidrantilor de incendiu interiori se face In
mod obisnuit de la retelele comune de apa potabila sau industriald.
Cind reteaua de apid este comund cu cea de apd potabild, trebuie s&
Se asigure primenirea permanenti a apei din coloanele de incendiu
prin alimentarea de la capetele lor, de la nivelul cel mai ridicat, &
unui obiect sanitar cu consum de apa permanent (rezervor de closet,
cuvetd ete.).

Presiunea. la instalatiile cu hidrantii de incendiu este' limitath
de aceea pe care o pot suporta arméturile si care este recomandabil
sd nu depéaseascd 60 m Hs0.

2. INSTALATII DE SPRINKLERE

Aceste instalatii se pun in mod automat in functiune si incep s3
stropeasca cind; temperatura depdseste anumite limite.

Dupa constructia sprinklerelor, declansarea se poate face in unul
dintre urmétoarele moduri: @ topirea aliajului usor fuzibil cu care

sint lipite diferitele pdrti ale inchizdtorului; @ topirea unei compo-
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4 —r zitii chimice usor fuzibile care sus-

3 7 . ; L
73 7 tine suportul supapei de inchidere ;
// // @ spargea wunui bulb de sticld,
cauzatd de dilatarea la-o tempera-
2 turd a lichidului cu care este um-
plut.

7 . ‘ . . .
Presiunea in instalatie trebuie

Fig. 8.2. Instalatie de sprinklere; mentinutd permanent realizindu-se

1 — conductd principald de alimen- 3 3 3 i i fi
tare Sonductd principald de alimen-  fie numal prin  presiunea apei, fie

nalizare : 3 — conducte de distribu- i i i 1 i
tie ; 4 — capete de sprinklere, numal prin presiunea aerulul, fie
mixt (fig. 8.2).

Sistemul de mentinere a presiunii numai cu api se foloseste in
incéperile in care temperatura nu coboard sub 4-4°C.

Retelele instalatiilor de sprinklere sint formate din 3 categorii
de conducte : principale, previzute cu aparate de control §i semna-
lizare, secundare si de distributie, pe care se fixeazd sprinklerele.
Conductele folosite sint executate din tevi negre pentru instalatii
si {evi de constructii. Sprinklerele se monteazi astfel incit directia
axei longitudinale a lor si fie perpendiculard pe suprafata stropita.

Amplasarea sprinklerelor se face astfel incit s& asigure atit stin-
gerea incendiilor din interior, cit si protectia elementelor de con-
structie. Ele se amplaseaza in functie de pericolul de incendiu, po-
zitia si dimensiunea elementelor de constructii, existenta unor uti-
laje sau stive de materiale, felul sprinklerelor etc., obtinindu-se
stropirea corespunzitoare cu apé a cérei intensitate de stropire nu
va cobori sub 0,07 1/s-m?2 Intensitatea de stropire poate si ajungi
in cazul stivelor inalte din materiale combustibile la 0,30—
0,50 1/s-m2. Cotele exacte de montare se dau in mod obligatoriu in
proiect, atit pentru pozitiile arédtate cit si pentru distantele fati de
tavan si alte elemente ale incdperii.

Sprinklerele se monteaza cu rozeta in sus, cind este necesars pro-
tejarea tavanului si cind presiunea in instalatie este mentinutd cu
apa si cu aer. Pentru asigurarea unei semnalizdri bune, instalatia de
sprinklere se imparte in sectoare, care pot avea fiecare un numéar
variabil de sprinklere (600—1 200 buc.), stabilit prin proiect, iar pe
fiecare conductd principald de alimentare a sectorului se monteazi
cite un aparat de control si semnalizare ; aceste aparate pot functiona
cu apd, cu aer sau mixt (cu apd si aer) si se monteazi in inedperi
rezistente la foc, incalzite, fard pericol de incendiu si cu acces usor
din exterior.

Retelele de conducte pot fi inelare sau ramificate, pe o ramifi-
catie putindu-se monta cel mult sase capete de sprinklere ; fiecare
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ramificatie va fi prevézutd cu dopuri pentru revizie si curitire. La
montare se va evita formarea sacilor de aer, iar acolo unde aceasta
nu este posibil, se iau mdsuri pentru dezaerisire i golire. In acest
scop, pantele conductelor vor fi cuprinse intre 0,002 (2%) si
0,005 {5%,).

Alimentarea cu apa a instalatiei de sprinklere se poate face din
retele inelare, uzinale sau publice, care asigurd in permanenta de-
bitul si presiunea necesard din rezervoare de indltime sau din statii
de hidrofoare, care au la dispozitie rezerve de apd intangibila.

Instalatiile de sprinklere se leagi la retelele exterioare prin doud
racorduri situate de o parte si de alta a unei vane de sectionare care
sa permitd separarea unui racord in caz de defectiune si functionare
continui g instalatiei. Instalatiile de sprinklere se prevad in cazul
cladirilor care prezinti un pericol mai mare de incendiu ca teatre,
platouri de filmare, garaje cu peste 50 de autovehicule, depozite de
vata ete.

3. INSTALATII DE DRENCERE

Acestea sint utilizate pentru stingerea incendiilor in incaperile cu
pericol mare de incendiu in care alte mijloace nu sint suficient de
eficiente, precum si pentru crearea unor perdele de apd care sd
opreascd raspindirea incendiilor, in vederea protejéarii elementelor
de constructie (fig. 8.3). Capetele drencerelor,
spre deosebire de ale sprinklerelor, sint fira
diafragma, astfel cd orificiile lor sint perma-
nent libere (neastupate). Diametrele orifici-
ilor variazé intre 6 si 12 mm. Amplasamen- \
tul, distributia, numarul si pozitia drencere-
lor se stabilesc prin proiect, ca si in cazul
sprinklerelor. Instalatiile de drencere se exe-
cuta grupat, fiecare grupa avind maximum 72
drencere. Alimentarea cu apd a fiecdrei
grupe se poate face inelar sau ramificat, cu
-conditia insa ca pe fiecare ramificatie secun-

Fig. 8.3. Schema unei

dard si nu fie mai mult decit 6 drencere si instalatii de drencere cu

—1
Oela sursa de apa

fiecare grupd sd aibd vane (robinete) de ac- actionare manual3 :
3 ; 1 — conductd principalid de
tionare separate. alimentare cu apd: 2 —

Actionarea vanelor se poate face manual EnometU i & - oot

sau automat. Instalatiile automatizate trebuie  yanu o oo 6 — ra-

~ L ] . v e AL L] . ip B C; 7—
s& aiba asigurata si posibilitatea de actionare SFGIX tp B sau o de-

¥ tributie ; 8 — ramificatii 3
manuala. 9 — capete de drencere.
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Conductele refelelor de drencere sint din acelasi material ca al
sprinklerelor. La montarea acestor conducte si la amplasarea vanelor
de actionare a drencerelor se iau aceleasi masuri ca la instalatiile de
sprinklere, in ceea ce priveste pantele, sacii de aer, dezaerisirile,
evitarea inghetului ete.

Presiunea disponibild la orificiile drencerelor trebuie si fis de
cel putin 3—5 m HyO dupi felul de utilizare a instalatiei de dren-
cere.

{La instalatiile de incendiu nu se folosesc tevi din PVIC. Instala-
tiile e drencere se prevad in incéperi cu pericol mare de incendiu,
unde din cauza propagdrii rapide a focului (de exemplu scenele tea-
trelor, expozitiile, hangarele pentru avioane ete.), nu pot fi utilizate
cu destuld eficientd alte mijloace de stingere. :



Capitelul X MONTAREA POMPELOR

In instalatiile sanitare interioare, pompele care se folosesc sint
de mai multe feluri: pompe manuale cu clape, pompe orizontale
centrifugale (monoetajate si multietajate), pompe centrifuge cu axul
vertical, pompe submersibile. '

Pompele manuale cu clape {Allweiler) se folosesc in instalatiile
sanitare la alimentarea cu api a cladirilor mici si izolate, pentru a
absorbi apa din puturi de mica adincime si a o refula in rezervoare
de indliime (fig. 9.1). Sint pompe cu actiune dubli, fiind previzute
cu doud rinduri de clape. Se executd in 8 méirimi, pentru 8 debite
diferite,

1. MONTAREA POMPELOR MANUALE

Pomppele cu clape impreund cu toate legiturile ei, se fixeazi pe
perete cu. suruburi cu cap despicat, incastrate in zid cu mortar de
ciment, si prevazute cu piulite pentru stringere.

La fixarea pompei pe perete trebuie observat ca pompa si nu se
_aseze In pozitie rdsturnatd, deoarece in aceastd pozitie nu poate
functiona. Acest lucru este usor posibil,
avind in vedere ci cele doud racorduri, de
aspiratie si de refulare, ale pompei sint
identice si asezate perfect simetric fatd de
corpul ei. Singurul indiciu dupd care se
poate stabili pozitia corectd a pompei este
numdrul sau orice altd inscriptie de pe
corpul ei, pompa trebuind astfel montata
ca inscriptia sa fie in pozitie nerdsturnata.

Racordarea pompei manuale la conduc-
tele de aspiratie si refulare se realizeazd
cu flange. Conductele de aspiratie si de gy 91, Pomps manuals

refulare au diametrul cuprins intre 1/2” cu clape :
si 2, dupd marimea pompei §i se executd 3 T Ginere ‘paniva refuiare |
din tevi de otel pentru instalatii. $ — maniveld : 4 — aspirale ;
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Plansele de imbinare de la capetele lor sint fixate pe conducte
prin filete. La capétul conductei de aspiratie se monteazi sorbul cu
clapetd de retinere. Pentru amorsarea pompei, pe conducta de re-
fulare se executd o ramificatie cu cana si pilnia, prin care se poate
turna apd. In timp ce se toarnd api, canaua trebuie si se afle in
pozitie deschisd, iar clapele pompei trebuie miscate cu ajutorul mi-
nerului, pentru ca apa sa treacd prin clape in conducta de absorbtie,
pind la sorb. Dupd ce s-au umplut cu apd, conducta de absorbtie
si pompa, se inchide canaua de sub pilnie si se poate incepe pom-
parea.

2. MONTAREA POMPELOR CENTRIFUGE ORIZONTALE

Fiecare grup de pompé (pompéa+electromotor) se monteazid pe un
postament de beton avind fata superioari pland si orizontals si ase- -
zatd la o Indl{ime astfel aleasd incit axul pompei sd se afle la o
distant{i de 50—70 em de la pardoseala finitd (fig. 9.2).

Atit conducta de aspiratie, cit si cea de refulare se racordeazd
la pompi prin flanse. Aceste conducte trebuie -astfel montate incit
axele flanselor de racordare si wcoincidd cu axele racordurilor res-
pective ale pompei, iar flansa fiecdrei conducte si fie paraleld cu
flansa racordului respectiv al pompei. De asemenea frebuie ca la
stringerea suruburilor pentru imbinarea flanselor, cele doud con-
ducte (de aspiratie si de refulare) si nu tragd de racordurile pompei.
Cind aceste conducte au lungimi ceva mai mari, ele se vor sprijini
cu dispozitive de sustinere, pentru ca sd nu se sprijine cu greutatea
lor pe pompad.

a. Conducte de aspiratie, Aceasta trebuie si aibd un diametru cel
putin egal cu al racordului de aspiratie al pompei. Cind diametrul
conductei de aspiratie este mai mare decit diametrul racordului de
aspiratie al pompei, trecerea de la un diametru la celdlalt se va rea-
liza cu o reductie excentricd, montatd in pozitia care evitd formarea

sacului de aer (fig. 9.3). Portiunea

2 7 orizontald a conductei de aspiratie
L/ 4 " se monteazi cu o pantd de cel putin
£E _ ‘ 0 20 mm/m, urcind citre pompa, pen-
— Z) T TTL] tru a se putea evacua complet aerul
— Finmnl o) din conducta. Pe aceastd conductd nu
3 - se vor folosi decit curbe cu raza

_ -mare de curbura.
Fig. 9.2. Pompd centrifugd mul- Dacd pompa aspird dintr-o con-
1 — pompa 'hzetf:':lteﬁct:romotor . ducf.é sub presiune sau c‘lacé este ase-
postament ; 4 — ouplaj. zatd sub nivelul apei din rezervorul
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din care aspira, pe conducta de aspira- - 0020 :
{ie trebuie montatd o vand pentru izo- —i=
larea pomei in caz de reparatie. < =,

Dacd pompa este agezati deasupra. Corect
nivelului apei nu.este nevoie de vani-
pe conducta de aspiratie, dar la capitul
acestei conducte trebuie montat un sorb
cu ventil de retinere, de tip pentru
pompe, cu sita larg. dimensionata. Yen- Fiz. 9.3. Conducta de aspira-
tilul sorbului trebuie controlat inainte tie, cu reductie excentrica.
de montare, spre a se constata daca -
este complét, cu garniturd, dacd este in buni stare si dacd functio-
neaza usor.

O conditie esentiald pe care trebuie sd o indeplineascd conducta
de aspiragie este etanseitatea perfectd a tuturor imbindrilor. Cea mai
micd neetanseitate care ar exista pe aceastd conductd provoacd o
micsorare a debitului pompei sau chiar o intrerupere a debitului
(ruperea coloanei de aspiratie), prin péatrunderea aerului in con-
ductd. Dac# dupd montare pompa nu aspird, aceasta denoté ci exista
neetanseitdti prin care pitrunde aer, fie pe conducta de aspiratie,
fie la presetupa pompei, Se zice in acest caz ci pompa aspird aer
fals. Pentru etansarea presetupei pompei nu se va folosi niciodata
cinepd fuior, deoarece aceasta se gripeazd, ci azbest grafitat.

Unele pompe, mono sau multietajate, sint previzute la partea
de deasupra cu robinete, spre a se observa dacid pompa aspird si
refuleazi. Si prin aceste robinete de control poate patrunde aer.

b. Conducte dz refulare, Diametrul conductelor de refulare tre-
buie s fie cel putin egal cu al racordului, respectiv al pompei. Daca
diametrul acestei conducte este mai mare decit al racordului, trece-
rea de la un diametru la altul se va face printr-o reductie lungi,
concentricd icare se confectioneazi pe santier.

Pe racoridul ide refulare al pompei se monteazd un ventil sau
clapeta de retinere si dupé el robinetul de inchidere si reglare. Atit
conducta de aspiratie, it si cea de refulare se vor monta astfel
incit pompa s& poatd fi demontata de pe placa de baza fard a fi
necesard demontarea conductelor. In Jurul pompelor se lasi liber
spatiul necesar deservirii pompelor i asigurarii conditiilor cerute de
protectia muncii.

- ¢. Cuplarea pompei cu motorul clectric. Cuplarea trebuie si se
facd cu deosebitd grijd. Axul pompei trebuie si se afle exact in
prelungirea axului motorului, spre a nu se produce eforturi care
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pot deteriora cei doi arbori. Cuplarea trebuie sa fie elastici, pentru
a se amortiza socul ce se produce la pornirea motorului.

Inainte de a se introduce suruburile de stringere a cuplajului,
se va porni numai motorul, spre a se verifica dacd sensul de rota~
tie al acestuia corespunde cu sensul de rotatie al pompei, indicat
prin ségeatd pe corpul ei. In caz contrar trebuie inversate legdturile
electrice la doud borne ale motorului. Axele cuplate ale pompei si
motorului trebuie si se roteasca usor cu mina.

d. Pornirea si func{icnarea pompelm Inainte de pornire trebuie
sa se umple cu apd atit pompa, cit si conducta de aspiratie. Umple-
rea se face prin robinetul de amorsare, montat la partea superioara
a pompei. Pentru ca la umplerea cu api si se evacueze tot aerul din
interior este recomandabil ca in timpul umplerii sd se invirteascd
arborele pompei de mai multe ori. Este strict interzisd pornirea
pompei dacd nu este umplutd complet cu apé. Se verificd apoi etan-
seitatea presetupelor, care se string usor, astfel ca din ele si picure
lichid spre a unge garnitura. Se verificd de asemenea dacd palierele
(lagarele) motorului si pompei sint unse suficient.

Incalzirea normali a palierelor in timpul functiondrii pompei este
de circa 60°C, temperaturd care nu trebuie si fie depasita.

In timpul iernii pompele montate in incdperi neincilzite se go-
lesc in cazul intreruperii functiondrii lor pe timp mai indelungat,
pentru a se evita spargerea lor prin inghet sau blocarea lor cu gheata
la repunerea in functiune.

3. POMPE CENTRIFUGE CU AXUL VERTICAL

Pompele centrifuge descrise pind acum sint construite cu axul
orizontal. Prin cuplarea pompelor cu un motor, spatiul ocupat de
grupul de pompare este mdrit. Sint unele cazuri in care se cere ca
apa si se aspire din put, de la adincimi mai mari. In aceste cazuri
pompa trebuie cufundatd in put, in care scop s-au construit pompe
centrifuge cu axul vertical. Aceste pompe au o executie identica cu
a pompelor centrifuge cu mai multe etaje. Lagérele sint astfel con-
struite incit si suporte greutatea pompei aflatd in aceastd pozitie
de lucru.

Pompele cu axul vertical pot fi: @ pompe centrifuge cu axul
vertical si cu motorul in exterior; ® pompe centrifuge submersi-
bile, cu motorul cufundat.

a. Pompe centrifuge submersibile cu motorul exterior. Aceste
pompe au motorul in exterior, sint cufundate in put astfel incit
s& stea sub nivelul apei. Axul vertical al pompei este prelungit pina
la suprafata solului, unde este legat direct de motorul care-1 ac-
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Fig. 9.4. Pompe centrifuge cu axul vertical : Fig. 9.5.
1 — pompé ; 2 — motor electric ; 3 — flanse refulare ; 4 — pomp.i §Ub'
conductd de aspiratie : 5 — pllnia de aspiratie ; 6 — coloani mersibilj :
de sustinere. { — motor
€lectric ;
2 — sorb
cu sitd ;
3 — cablu
submersibil.

tioneazd (fig. 9.4). In jurul flansei de aspiratie se monteazd o sitd
care separd impuritdtile din apd. Acest tip de pomipe se foloseste
si ca pompe de apd murdara.

b. Pompe centrifuge submersibile (fig. 9.5). Pompele sint desti-
nate instalatiilor de alimentare cu apd in industrie, in agriculturd,
in gospodarii, ferme etc. Pompele sint alcatuite dintr-o pompéa cen-
trifuga verticald cuplatd cu un motor electric. Ansamblul pompé-
motor este suspendat liber la capétul conductei de refulare, cufundat
in apd, in puturi sau foraje al cdror diametru interior trebuie s fie
de minimum 200 mm.
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Motorul electric este alimentat printr-un cablu submersibil intins
in lungul conductei de refulare. Un sorb cu sitd impiedicd aspiratia
impuritatilor. '

c. Montarea pompelor submersibile. Pompele submersibile nu se
vor folosi decit pentru ape limpezi, deoarece altfel, in specialla
apele cu nisip, se defecteazi repede, iar defectele lor sint greu de
inlaturat. '

Pentrumontare pompa submersibila se coboard in put cu ajutorul
unui cablu de sirma zincata si al unui troliu. Pe méisura coboririi

‘se monteazd conducta de refulare, care se executd din tevi de otel
cu flanse.

Cablul de sirmé zincatd si froliul rdmin in permanentd pentru a
servi la scoaterea pompei din puf. Pentru aceasta se desface o flanga
de la partea superioard a conductei de refulare si apoi se actioneazi
troliul. Pe masurd ce conducta de refulare este trasd afard, tevile
cu flanse se demonteazi una cite una, pind la iesirea pompei din
put.



Capitolul X SEMNE CONVENTIONALE

~ In capitolul de fati se dau cunostintele de baza necesare pentru
a putea descifra un desen de instalatii.

Munitorul, maistrul si tehnicianul instalator trebuie si citeascs,
s descifreze si sd~si formeze o imagine clara si corectd asupra insta-
latiilor tehnico-sanitare, numai bazat pe aceastd imagine va putea
trece la executarea lucrarii.

Deci este necesar si se cunoascid semnele conventionale standar-
dizate utilizate in desenul de instalatii.

1. CITIREA PLANURILOR

Toate planurile care reprezinta instalatia ca : plan de ansamblu,
sectiuni detalii, scheme, se citesc intr-o anumitd ordine, adicd de la
ultimul etaj cétre parter si subsol sau invers.

Citirea planurilor porneste de la obiectele pe care le deserveste
instalatia, identificindu-le intii pe acestea, se parcurg apoi traseele
instalatiei ce pleacd de la obiecte, citind dimensiunile si caracteris-
ticile acestora; acestea se opresc pe plan la coloanele verticale, apoi
pe desenul sectiunii verticale (schema coloanelor) in dreptul nivelu-
lui respectiv, se urméreste fiecare coloani si se parcurg pe ea cu
privirea elementele deja citite pe plan, ca imaginea formatid si se
completeze cu elementele noi gésite in schemd (traseu in plan verti-
cal, nivel, pantd).

Urmadrind astfel pe rind desenele se ajunge la subsol, pe planul
acestuia se urmdireste felul cum elementele verticale ale - instalatiei
se unesc in conducte orizontale si apoi intr-un element unic, care se
leagd la refeaua publicd, sau la sursa din incinta claidirii.

2. SCARA PLANURILOR

Toate desenele de constructii se executd la o scard care se alege
dupa gradul de detaliere necesar astfel incit sa rezulte planuri de
marimi usor de minuit. .

Pentru ansambluri de cladiri amplasate pe suprafete mari de
teren, se folosesc scdrile 1:10000; 1:5000; 1:2000; 1:1000;
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pentru planul de ansamblu al unei constructii mici sau mijlocii se
poate alege una din scdrile 1:1000; 1:500; 1 :200.

Pe planurile intocmite la aceste sciri sint desenate instalatiile
exterioare de canalizare, alimentare cu apd potabild sau industriald,
instalatii de hidranti de incendiu exteriori si alte instalatii ce se
executd in cadrul ansamblului de lueréri.

Pentru celelalte desene de montaj — plan, sectiuni §i scheme —
se foloseste una din scdrile 1 :100; 1 :50.

Pentru detalii de deosebitd importantd sint folosite scdri mai
mari,cal:20;1:10;1:5;1:2;1:1.

Pe fiecare plansa-plan -— este indicatd scara la care este intocmit
desenul.

3. SEMNE CONVENTIONALE

Instalatiile din cladiri sint executate din tevi sau tuburi prin care
circuld fluide. O serie de piese de legiturd permit alcdtuirea conve-
nabild a retelei de instalatii, diversele arméturi asigurd exploatarea
lor, in functie de nevoile locatarilor sau de procesele tehnologice pe
care le deservesc, iar anumite obiecte sau dispozitive permit utili-
zarea fluidului respectiv in scopul pentru care este destinat.

Fiecare din aceste pdrti ale instalatiilor sint reprezentate in
desen prin semne conventionale standardizate a ciror folosire este
obligatorie.

In planuri traseul conductelor care servesc la transpor tul flu-
idelor reprezentate prin linii conventionale trasate in negru sau in

anumite culori, indicate in tabelul 10.1.

Culorile sint folosite mai ales pe copiile heliografice ale planuri-
lor, atunci cind sint desenate mai multe feluri de instalatii pe ace-
lasi plan, pentru a se deosebi mai usor traseul fiecdreia din ele.

In majoritatea cazurilor desenele sint executate in negru sau cu-
loarea heliografiei cind acestea sint copii heliografice, iar cind cu-

Fig. 10.1. Fig. 10.2,
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prind un numdr de conducte cu funcfiuni diferite, traseul acestora
este desenat reprezentind fiecare fel de conductd prin semnul con-
ventional aratat in tabelul 10.1.

Tabelul 101. Linji si culori conventionale conform STAS 185/1-73

Semne conventionale
S . . Conducte in plonuri Denumirea
0351‘//70‘1‘/0 congucter In p/anuf‘/' genepg/e de S/’fug'[je CU/U/‘{/

de constructie| plonurs coordonatoare conventionale
sau planuri comune ‘

Conductd de apd rece potabild AR Albastru
Conductd de apd caldd oon wmim | mmm AG == | Rosu_inchis
Conductd de circulatie @ gpel | emm. e e AL s e ole:
alde - P ACC Violet
Conductd de apa pentru com- A A A- Rosu aprins

baterea incendiilor (exclusiv)

Canale sau conducte de conalizare

menqjerd s e | s (e e | Cifioniy deSCHIS

Canale sau conducte de canalizare

unitarg (menaferd + pluviali) ) ou Cafenis deschs

Canale sau conducte de canalizare CP
pentru ape pluviole :

Cafeniv inchis

In proiect (desen) — ca si fie cit mai clar — se mai dau si ur-
matoarele precizari :

— pe conducte este indicat sensul de scurgere al fluidului
(fig. 10.1) ; de asemenea se indicd dacd este nevoie de panté, printr-o
sigeatd paraleld cu conducta si indicarea valorii pantei exprimata
in procente (de exemplu p==100/, sau printr-un numéir zecimal
i==0,02, care echivaleazi cu o inclinare de 2 cm/m) ;

— la incrucisarea a doud sau mai multe conducte, conducta care
se afld in spatele sau dedesubtul altei conducte este reprezentati cu
traseul intrerupt in punctul de incrucisare (fig. 10.2).

In tabelul 10.2 se dau semnele conventionale folosite pentru re-
prezentarea armdturilor gi aparatelor mai des intilnite in instala-
tiile din cladiri.

Toate aceste semne conventionale se folosesc in desenele de an-
samblu sau de detalii, atit in vederile in plan, cit si in sectiuni sau
scheme de instalatii.
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