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1 Introducere

De mai mult de 40 de ani, conductele din PE utilizate pentru
transportul si distributia apei potabile au fost intrebuintate pentru a
asigura calitatea apei potabile. Tn conformitate cu standardizarea
actuald, o durata de viata de peste 100 de ani poate fi luata in calcul
pentru produsele de conducte din PE.

Stocarea pura a apei este un criteriu foarte important pentru
garantia de aprovizionare. Pana fin prezent, rezervoarele de
depozitare, de obicei bazine din beton armat, au fost acoperite cu
sisteme de captusire adeziva, de ex. epoxi, placi sau numai acoperire
cu straturi minerale. Deoarece apar probleme la reparatii in conditii
de umiditate sporita resp. in ceea ce priveste rezistenta captuselilor
fmpotriva acidului carbonic, dar si a apei foarte moi, multe comisii
de apa au cautat alternative.

Cerinta privind astfel de captuseli in zona apei potabile include
urmdtoarele aspecte, pe langa cerintele privind instalarea rapida,
fara pregatire costisitoare resp. Tnlaturarea captuselii existente:

Proprietate

2 Descrierea sistemului

Sistemul HYDRO®“!* a fost utilizat ca sistem de cdptusire pentru
constructia si renovarea rezervorului de apa potabila.

2.1 Materiale

Captuseala din PE 80 albastra, care este utilizata si pentru sistemele
de conducte de apa potabila. Materialul este special conceput
pentru utilizarea la aplicatii de apa potabila si este prelucrat pe
extruderii de ultima generatie.

2.2 Caracteristicile exterioare

Regulile interne de productie, controlul intern si testele se fac
conform DIN EN ISO 14632 - fise extrudate din polietilena (HDPE).
Caracteristicile exterioare importante ale fiselor HYDROCHCK sunt
prezentate in tabelul de mai jos.

Standard Valoar

Rezistenta la coroziune
rezistent la clorurare (pandla3 mg/ | %)

duratd lungd de viata (mai mult de 50 de ani)

Controlul total contra scurgerilor
Calitatea Tnalta a suprafetelor, fara depuneri
usor de Tntretinut si adecvat pentru curatarea la presiune Tnalta

rezistente la coroziunea microorganica

Dezvoltarea sistemului HYDRO®'* in colaborare cu compania
elvetiana Etertub AG a luat in considerare aceste cerinte, care au
drept rezultat o solutie de system care include aceste caracteristici.
Spatiul de scurgere dintre cdptuseala si perete asigura ca nici o
condensare nu va continua sa deterioreze betonul in si asigura
protectie contra coroziunii pentru constructia betonata.
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Grosimea obisnuita DINENISO 14632 % 15
Densitatea ISO 1183 g/cm? >0,943
albastru; RAL 5012)
MFR rata topirii ISO 1133/18 g/10 min 0,9
(190 °C/ 5 kg)
Inversarea DIN EN ISO 14632 % <3
caldurii (110 °C
7-1,0h)

DIN EN ISO 527 N/mm? >15
Randamentul
rezistentei la
intindere
Randamentul alungirii DIN EN ISO 527 % 28
Randamentul stricarii  DIN EN ISO 527 % 2300
Rezistenta la punctie  ON EN N >4500

ISO 6603-2

Tabel 1: Ghidul caracteristiclor exterioare

2.3 Captuseala HYDRO®CHCK



*

pe termen scurt, nivel maxim constant clorurare
este 0,5 ppm clor liber resp. 0,3 ppm

Captuselile HYDRO“ sunt produse
printr-o tehnologie speciala de
extrudare utilizand o matrita defise cu
calandru afiliat intr-un proces
continuu. Aceastd tehnologie de
productie speciala ofera distantiere si
clicuri care sunt create Intr-un singur
proces si nu trebuie sa fie sudate sau
formate dupa aceea. Un film de
protectie cu margine perpendiculara
este plasat pe partea neteda a
captuselii, care evita zgarierea si
contaminarea in timpul instalarii
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Caoruselile HYDRO®'* au o grosime a peretelui de 4 mm si sunt
disponibile in diferite dimensiuni (vezi tabelul de mai jos).

Livrare Dimensi Latime Lungime Greutate Diametru
uni
(mm] [m] [m] (kg/m?]  [mm]
Rulou 4 2.0 50 4.4 ~960
Foaie 4 2.0 4.0 4.4 -

Tabel 2: Livrarea captuselii
HYDROCL\CK

Cantitatea mare de cleme de distantare (aproximativ 1400 buc / m2)
si designul lor special cu o inadltime de 9 mm garanteazd o distanta
definita intre beton si captuseala HYDRO'<,

Clapele de click-are sunt pozitionate intr-un rand la margine si in
doua randuri in zona mijlocie a foilor. Latimea totala poate varia
pana la o toleranta in minus, de 20 mm, sub valoarea nominala de
2000 mm. Aceasta are loc deoarece distanta de la marginea
carligului de prindere este definitd si trebuie luate in considerare
variatiile materialelor pentru tehnica de productie prin unirea prin
extrudere.

Distanta 8l

Clic 4d

32 mm

1980 - 2005 mm

Figura 1: Ordinea clapelor. Clapele de clic
pozitionate pe centru (2 rinduri) si
marginale (1 rind).

Competence in Plastics
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@5 mm @4 mm

14 rm 2,2 mm %Tm

Figura 2: Zona de margine detaliata

2.4 Profilul HYDRO®HeK

Profilele HYDROC'K sunt extrudate intr-o lungime standard de 4 m si
sunt livrate intr-un tub de pelicula de 10 buc. fiecare. Lungimi
speciale sunt disponibile la cerere.

Profilul HYDROC!UCK este fabricat prin extrudare cu un indicator co-
extrudat HDPE-el (electroconductiv) care este pozitionat pe centru.

Materialul este PE 80, ajustat la sistem. Profile speciale cu piulita cu
clic unilateral sunt disponibile la cerere.

2.5 Tija de sudare conforma cu DVS 2211

Se utilizeaza tija de sudare rotunda (profil circular 3 mm si 4 mm) din
PE 80 albastru. Tija de sudare este prevazuta cu bobine (aproximativ
3 kg / bobina) intr-o cutie (cate 2 rulouri fiecare).

2.6 Foi semi-finisate extrudate

Foile extrudate din PE 80 albastru in 4 x 2 m sunt disponibile din stoc
in grosime de 5 mm - 20 mm. Aceste foi sunt fabricate conform DIN
EN I1SO 14632.

2.7 Asigurarea calitatii

Controlul intern al placilor HYDROCLICK se realizeaza conform
grupului de foi 2 DIN / ON ISO 14632. Asigurarea calitatii este
asigurata printr-un certificat de testare 2.2 in conformitate cu
ONORM / EN 10204: 2005.



2.8 Ambalarea, transportul si depozitarea

Dupa asigurarea calitatii interne, foile HYDROCLICK sunt tdiate sau
role standard pregdatite pe o bobind termoplastica (de 180 mm, id
150 mm) cu o lungime de 50 m. Garniturile laminate sunt pregatite
si acoperite cu un strat de protectie si cu niste protectori de margine.
Foile sunt asezate pe paleti din lemn masiv.

Foile trebuie manevrate astfel incat sd se incarce pe una sau cealalta
margine sau colt, ceea ce poate duce la deformadri sau deteriorari.

Tot materialul de instalare trebuie transportat, depozitat si instalat
cu grija.

Este important ca suprafata foilor sa nu fie deteriorata sau zgariata.

Pentru reincarcarea la fata locului a carierelor de dornire resp.
trebuie prevazute dispozitive de ridicare a foilor (cu dorn sau cu furca
de cel putin 2,0 m lungime).

Foile/rulourile trebuie protejate impotriva radiatiilor solare in scopul
evitarii Tncalzirii si a dilatarilor liniare ale materialului. Rulourile
trebuie sa fie pastrate sub pamant curat, fard pietre, iar indltimea
gramezilor nu trebuie sa depdseasca 2 randuri.

IMPORTANT!

inainte de instalare, foile tsiate trebuie s3 fie
prelucrate in rezervorul care urmeazj a fi
captusit.

Modificrile de temperatura trebuie luate in

considerare la pregatirea lungimilor foilor prin
includerea unor lungimi suplimentare. Lungimea
potrivita perfects este ajustats pe perete sau pe sol.
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3 Procesarea

3.1 Prelucrarea

Prelucrarea se face cu echipamente care sunt utilizate in industria lemnului. Urmatoarea orientare reprezintd baza pentru prelucrare:
VDI 2003 PRELUCRAREA termoplastelor.

TAIEREA
t Unghiul De [°] 30 - 40* Lamele ferastraului sunt adecvate pentru
degajare a 10 - 15%** taierea tevilor, a blocurilor, a foilor groase
- Hv m m ﬂv m m ) o (°] 0-8 si a pieselor rotunde.
Unghiul de inclinare y [mm] 2.8
Gradt [m/min] bis 3000
Viteza de tdiere v
TAIEREA
Unghiul De degajare a [°] 30-40* Sunt disponibile ferastraie circulare
x | - 15%* " ) . e
B ' Unehiul De inclinare 10-15 pentru tdierea tevilor, blocurilor si foilor.
| & Y [°] 5-8* Masinile cu ferastraie HM au
“ Y k%
-l 0-5 . . . .
\\‘X Grad t (mm] )-8 o durata de lucru considerabil mai
_ Viteza de tdiere v [m/min] - indelungata.
ROTIREA
T >—— Unghiul de [°] 5-15 Raza varfului (r) trebuie sa fie
degaraje a [°] 0-10 de cel putin 0,5 mm. Calitatea
\ “,I }Jnghiul de [°1 45 - 60 superioara a suprafetei este
p— inclinarey [m/min] 200 - 500 obtinuta prin intermediul unei
) Unghiul [mm/U] 0,1-0,5 scule de tdiere cu o lama de
- instrumentelor [mm] upto 6 finisare larga.
K min. 0,5 .. e
. . [mm] Taiere: Ascutiti unealta de
Viteza de tdiere " .
i strunjire ca un cutit.
v Alimenatre s
Adincimea taierii a
Raza de virfr
o ‘
Ji |
‘\
- \’4/,
\\S Y
‘ Unghiul de degajare a [°] 5-15 Calitatea superioara a suprafetei
« - | Unghiul de inclinare y [°] up to 15 este obtinuta prin intermediul
‘ \‘ Y Viteza de taiere u [m/min] up to 1000 unei masini de frezat cu mai
"™ Alimentares [mm/U] up to 0,5 putine lame - ceea ce creste
_7773 Adincimea de taiere a [mm] - capacitatea de tdiere.
J— Unghiul de c a teza de taiere v
. e | Alimentare s
degajare d @
n ¢
t \%

q

. Unghiul de Unghiul spiralei B
% inclinare y Unghiul .
-
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[°]

[°]

[°]
[m/min] [mm/U]

[°]

10-12
3-5

60 -90
50-100
0,2-0,5
12-16

Unghiur
ile de
spiralar
el2-
16
°.Pentru
gaurile
cu
diametr
ele de
40 - 150
mm, se
vor
folosi
burghii
vide;
pentru
gauri
<40 mm
diametr
u,
utilizati
un
burghiu
normal
de
rasucire
SS.

Tabel 3: Prezentarea general a
variatiilor de procesare

Competence in Plastics
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* valorile vitezei mari ai otelului
** valorile metalelor grele



3.2 Procesul de asamblare

Componentele pentru proiectele mari au fost pregatite direct ex
works AGRU Kunststofftechnik GmbH sub forma de foi sau rulouri.
Pregdtirea pentru constructii mai mici se realizeaza de catre
instalatori folosind rulouri. Sectiunile pot fi alungite prin sudarea cap
la cap la AGRU sau prin sudura prin extrudare pe santier.

Profilurile de clic nu necesita pregatire. Profilele individuale sunt
dimensionate si sudate prin fuziune la cap sau conectate fara sudura.

Suruburile de distantare sau de clicuri sunt indepartate de un router
si de un transportator de distantd. De asemenea, o dalta poate fi
folosita pentru lucrari manuale, dar trebuie sa se considere cd baza
de la sol nu este deteriorata.
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4 |nstalarea

4.1 Mentiuni generale

Foile HYDRO®“!®-sunt livrate cu o pelicula standard de protectie.
Pelicula de protectie este perforata la aprox. 5 cm pe fiecare
parte. Stripurile duble pot fi indepartate dupa instalare si
procedura de sudare poate incepe. Dupa finalizarea lucrarilor,
pelicula poate fi complet indepartata. Se recomanda utilizarea
unei garnituri de protectie FPO de 1 mm in zona de lucru imediata
pentru a preveni deteriorarea suprafetei prin caderea greutatilor.

Figura 3: HYDRO®'* cu peliculd protectoare

Figura 4: Scoaterea peliculei de protectie in
zona de sudura

Praful care apare in timpul lucrdrilor de foraj trebuie sa fie
indepartat Tn mod continuu de un aspirator. Pozitionarea
garniturilor HYDRO CLICK pe santier se face in conformitate cu un
plan de instalare sub supravegherea personalului instruit sau a
unui lucrator al fabricii autorizat care trebuie sd faca ulterior
sudura. Comanda exacta a sudurilor, tipul sudurilor si marcajul
trebuie sa fie indicate in planul de instalare.

Competence in Plastics
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4.2 Procedura de instalare

4.2.1 Exemple de instalare

Schitele principale de mai jos ilustreaza pasii esentiali de instalare si
exemple de detalii pentru sistemele de captusire HYDROCUHCK:
e (Captuseala peretelui

e (Captuseala podelei

e Colturile si instalarea pe perete

e Sectiunile podea-perete

e Instalarea foii fara clic sau a unei parti

e (Captuseala carterului inferior

e (Captuseala pilonilor

e Nivelul de patrundere a tevilor

e Conectarea peretilor

e Montarea fixarilor ancorei

e Usa ferm inchisa sub presiune

4.2.2 Termoformare

Colturile trebuie executate cu profile termoformate din foi
HYDROCUCK cu o distantd de maximum 50 cm fintre profile si al
profilului de clic.

Colturile sau stalpii sunt in principal captusite prin termoformare.
Tolerantele unghiurilor si masuratorilor pot fi compensate prin
aceastd tehnologie de instalare. in plus, sudurile de sudurd sunt
pozitionate in zona de fuziune dreaptd care conduce la o cantitate
minimé& de bucati si la o instalare mai usoara. incélzirea foilor pentru
termoformare se poate face cu gaz fierbinte, cu un element de
incalzire sau fara contact prin radiatie infrarosie. Nu este permisd
incalzirea fara sens cu flacdra deschisa.

4.2.3 Drenaj

Trebuie sa se considere ca fluxul de apa din spatele foii nu este
impiedicat de instalarea profilului de clic. Tn cazul influentei apei de
la sol masura corespunzatoare conform DIN 18195 - 4 pand la 18195
- 6 trebuie sa fie stabilita.

Figura 5: Stripuri si profiluri de drenaj



4.2.4 Captusirea peretilor
Se recomanda sa instalati mai intdi etansarea peretelui.

Instalarea placilor HYDRO® pe perete este efectuata in mod
unilateral in avans. Foile sunt ridicate si se face clic pe profilul de clic
deja instalat. Se realizeazd fixarea profilelor de clic si se repetd
procedura de instalare pana cand suprafata de perete completa este
captusita (vezi exemplul de instalare). Ridicarea foilor garanteaza o
fixare completa pe suprafata betonului si evita orice valuri ale
captuselii.

Distanta de ancorare a profilului de clic este intre 400 si 800 mm in
functie de starea lucrarilor de zidire. Se folosesc suruburi cu cap plat
din otel inoxidabil (min. A2 / A4). Adancimea de ancorare
corespunde starii lucrului din piatra.

Daca instalarea in zonele de sudura trebuie facuta fara stifturi de clic,
se foloseste o banda din PE 80 cu grosimea de 10 mm si latimea de
50 mm sau un profil profilat macinat cu piulita.

n zonele care nu pot fi accesate, foliile HYDROUK sunt lipite pe
profiluri cu un spatiu de aprox. 6 mm - 10 mm. O conexiune
termica liniara cu profilul este creata prin sudura prin extrudare.

Trebuie sa se considere ca alegerea materialului de fixare si a
distantei de fixare (aproximativ 400 mm) este ajustatd la conditia
betonului.

Contul de extrudare optimizat. la DVS 2207 - 4.

Figura 6: Etapa 1

| 0N R § [ |

Figura 7: Etapa 2
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Figura 8: Etapa 2 — efectuarea clic-ului

| 0N CEREATY | §

Figura 9: Etapa 3

Figura 10: Sudarea prin extrudare

Figura 11: Sudarea cusaturii



0 Y

4.2.5 Captusirea podelei

Etapele de instalare ale zonei de podea sunt, in principiu, aceleasi ca
in zona de perete. Trebuie sa se considere ca instalarea profilelor de
clicuri se face in directia de curgere a bazinului pompei. intreruperile
pentru debitul de apa in butelia pompei trebuie sd fie setate
transversal pe profil (vezi capitolul 4.2.9).

Extrudare optimizata la DVS 2207 - 4.

4.2.6 Colturile si instalarea pe perete

n zonele de colt, foaia HYDROCUK trebuie fixatd pe fasiile PE, astfel
incat deplasarea foilor si crearea de valuri in sectiunea de colt sa fie
evitatd sau distanta dintre picioare si profilul primului clic sa fie
redusa la 0,5 m.

Figura 12: Coltul preformat

Figura 13: Coltul preformat

Competence in Plastics
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Figura 14: Corner extrusion welded

Figura 15: Extrudare cu colt, sudata

4.2.7 Sectiunea podea-perete

Indepértarea sectiunii de perete este absolut necesara inainte de
sudarea prin extrudare a foilor. Dacd este necesar, sudarea prin
extrudare trebuie efectuatd utilizand profile de sustinere. Trebuie sa
se considere ca profilurile de sustinere asigurd un drenaj continuu.
(de exemplu, distanta dintre profiluri sau indentarea profilurilor)

Figura 16: Izolarea de extrudare de tranzitie.



Figura 17: Izolatie de extrudare de tranzitie

4.2.8 Constructia in zonele non-clic

Tranzitiile n care clicul nu este posibil pot fi executate cu profiluri
frezate si cu bila cu clic pe o singura fata sau cu banda de acoperire
PE80 (50 mm x 10 mm) fara bild. Pentru fixarea termica (sudura prin
extrudare) pe banda de fixare este necesar un spatiu de 10 mm.

Bilele de distantare trebuie indepartate corespunzator.

Introducerea unui fir subtire din sarma de cupru sau a unei benzi de
aluminiu ca un electrod contra testului de scanteie de inaltd tensiune
trebuie luatd in considerare in zona sudurii. Mai mult decat atat,
sudarea pldacii poate fi facutd cu o tija de sudura PE-el
(electroconductoare)).

10 mm (x1 mm)

Figura 18: Grosimea
canalului

ARl =EER

Figura 19: Extrudare sudata

4.2.9 Pompele

Pompele trebuie create deja in faza de proiectare, astfel incat sa se
evite sudarea dificila a colturilor inaccesibile.

De asemenea, trebuie avute in vedere si penetrarea tevilor de
evacuare in buteliile pompelor si conducta de scurgere inainte de
instalarea buteliei.

Groapa de scurgere cu teava de monitorizare a scurgerilor,
constructii personalizate, de preferinta prefabricate.

Figura 20: Groapa de scurgere cu monitorizare
a scurgerilor si conducta de evacuare
(dreptunghiulara)

Figura 21: Gropa de scurgere cu monitorizare a
scurgerilor si conductd de evacuare (rotunda)

4.2.10 Céptusirea pilonilor

Stalpii dreptunghiulari trebuie sa fie realizati prin termoformare.
Sudarea prin extrudare se efectueaza exclusiv pe suprafata dreapta
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4.2.11.2 Priza conexiunii de beton

Implementarea prin soclu de beton se utilizeaza in principal pentru
constructii noi. Acestea sunt montate in linie cu forma si turnate in
beton.

Dupa intdrirea instalatiei sistemului HYDROCLICK si conductei pot fi
efectuate. Dupa aceea, placa (PE 80, albastru) poate fi fixata si
sudatd. Tn sfarsit, mufa de legdturd din beton este conectatd
permanent si stransa cu tevile PE prin sudura prin electrofuzie.

Figura 22: Pilon dreptunghiular

Figura 25: Patrunderea tevii cu soclu de conectare din beton

4.2.11.3 Garnitura de etansare a legaturii

Figura 23: Pilon rotund

Furtun de teava PE 80 / PE 100 sudat cu garniturd de etansare si
etansare a garzii prin kit de etansare mecanica.

4.2.11 Nivelul de patrundere a tevilor

4.2.11.1 Flansa de balts _ IMPORTANT! . .
’ Acest tip de penetrare a tevii nu este sudabil (trebuie sa fie selectate

penetratii din PE sudate compatibile)!

Teava este infasurata, iar spatiul inelar va fi umplut cu mortar dup
aceea. De indata ce mortarul este intdrit, instalarea sistemulu
HYDROCLICK poate fi inceputd, iar placa (PE 80, albastru) poate f
pornita. Tn cele din urm4, totul este sudat.

Figura 24: Patrunderea tevii cu soclu de conectare din beton

Figura 26: Patrunderea tevii cu garniturd de etansare a legaturii.

Competence in Plastics
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4.2.12 Eliminarea peretelui Trebuie sa se considere ca si profilele HDP pot fi utilizate pentru
terminarea peretelui.

Eliminarea peretelui se face, de obicei, cu un profil PE 80 mdcinat.
Profilul poate fi prelucrat din foi (PE 80, albastru).

Figura 29: Terminarea peretelui cu profil de capat extrudat standard

Trebuie sa se considere ca terminarea peretelui la suprafata

Figura 27: Terminarea peretelui cu profil de capat . . . N .
& P P P acoperisului poate fi realizata cu foi (PE 80, albastru).

prelucrat.

A
E
Q

60 mm

A
Y

Figura 28: Dimensiunea profilului de capat macinat

SFAT!
Plicile semi-finisate AGRU cu dimensiunile
de 4m x 2m x 20mm sunt ideale. Figura 30: Eliminarea peretelui in zona acoperisului
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4.2.13 Instalarea fixarilor ancorei

Datoritd fortei de ancorare necesare sau a presiunii lagarelor pot fi
executate mai multe posibilitati de unitati sau elemente de
ancorare.

4.2.13.1 Sistemul de ancorare

... pereti la forte de rupere si forfecare

Figura 34: BA-ancora in timpul intaririi

Dupa intarirea si pregatirea corespunzatoare a cusaturii, flansa
PE este sudata prin extrudare rezistentad la apa, etansa la
cdptuseala peretelui.

Figura 31: Gaurad de foraj prefabricata.

Figura 35: Sudarea prin extrudare a ancorei BA montate

Figura 32: Asamblarea cartusului de rdsina

Figura 36: Linia de teava montata de catre ancora BA

4.2.13.2 Placa de instalare

... doar pentru incarcaturi sub presiune

Figura 33: Asamblati cu atentie (insurubati) rasina din plastic.

Fixati pana cand flansa se afla pe acoperirea PE (indepdrtati rasina
de extrudare inainte de a se intari).
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Instalare suplimentard de ancorare a unitatilor cu placa HDPE
construita si fixata pe subconcret.

Suruburile de fixare a unitatii sunt fixate in spate (cu dispozitiv de
siguranta anti-rasucire) si sunt etanse. (sudura prin extrudare)

Figura 37: Fixarea suruburilor

Figura 38: Fixarea scarii

Figura 39: Picioarele scarii

50

ni

Figura 40: Fixarea scarii

Figura 41: Picioarele scarii




4.2.13.3 Sustinerea tevilor

Suporturile pentru tevi sunt fabricate din foi sudate pentru greutati
mici.

Bara plata otel (8 x 50 mh
Elastic permanent &
Foaie 15 mm (PE 80 i
Sudare prin extrudere

HYDROCLICK

Figura 42: Sustinerea tevii

Figura 44: Constructia usii sub presiune - dimensiuni

Figura 43: Sustinerea tevii cu teava PE

4.2.14 Usa ferm inchisa sub presiune

Figura 45: Constructia usii sub presiune - distante

Flansa de constructie cu garnitura si extrudat PE 80 foaie albastra
(15 mm).

Adincimea de ancorare: > 50mm (depinde de calitatea
betonului)

Distanta de centru: 100 mm - 300 mm

Distanta de sfirsit: 50 mm - 100 mm

Otel inoxidabil: 400 mm x 8 mm sau 600 mm x 6 mm aprobat
de Institutul German de Constructii

Figura 46: Usa sub presiune asamblata

SFAT!

Etertub AG are o solutie de sistem pentru
usile etanse la presiune.
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5 Modalitati de sudare

Sudarea la fata locului trebuie facuta dupa lucrarile de montare
finalizate, conform instructiunilor tehnice ale DVS.

FOARTE IMPORTANT!
Trebuie asigurats o ventilatie suficients in
inciperi inchise inainte de inceperea acestor

lucréri. in plus, umiditatea aerului ar trebui
s3 fie la fel de scdzuti(de exemplu ventilator
de incalzire) pentru a evita influenta
umiditatii asupra intariturilor in urma sudurii.

5.1 Sudarea HYDROQ®tCK

5.1.1 Orientari generale

Lucrarile de sudurd nu pot fi efectuate decat de catre experti care au
fost instruiti in ceea ce priveste performanta excelenta cu
certificarea in metodele de sudura termoplastica:

DVS 2212 -1 (UG I-5)si

DVS 2212-2 (UG II-1)sau

Grupul de materiale EN 13067 (minim UG 3.1si 3.2 de
sudare cu gaz fierbinte, sudare prin extrudare)

Si experienta practica corespunzatoare.

Compania executantad trebuie sa fie antreprenor certificat conform
art. 19i, par. Partea | - Dispozitii generale privind apele.

Trebuie sa se asigure ca se utilizeaza numai echipamente care
indeplinesc cerintele DVS 2008 - 1, DVS 2208 - 2 si DVS 22009 - 2.

Protocoalele de sudurd conform DVS 2227-1 trebuie sa fie facute
astfel ncit sa includa informatii despre foi, conditii de mediu si
parametri de sudare.

Trebuie sa se asigure ca umezeala sau condensatul nu afecteaza
calitatea cusaturii in timpul sudarii.
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Zonele de sudura ale componentelor care urmeaza a fi sudate
trebuie curatate pe sectiunea completa a sudurilor de sudura.
Locurile de sudura trebuie sa fie libere de orice contaminare.

Stratul de oxidare din zonele de sudare ale foilor este, de preferinta,
indepartat prin razuire cu instrumentul corespunzator, iar marginea
este taiatd la 45 ° in zona de sudare.

5.1.2 Procedura de sudare

Pentru reglarea si verificarea parametrilor de sudura, trebuie
efectuate teste de sudurd cu fiecare echipament. Toate sudurile
trebuie sa se faca la maxim fara strese. Stresele care rezulta din
modificarile de temperatura la instalare si functionare trebuie sa fie
cat mai scazute.

Figura 47: Temperatura de instalare

FOARTE IMPORTANT!
n general, este autorizatd AT de £ 10° C

corespunzatoare temperaturii de instalare. daca este
necesar un AT mai inalt, acest lucru trebuie sa fie
verificat impreuna cu departamentul tehnic

Tn ceea ce priveste proiectarea si optica, geometria sudurilor
invelisurilor HYDRO®', acestea sunt adaptate in mod special la
cerintele Tnaintate fatd de apa potabila.

Urmatoarele metode de sudare sunt aplicate in dependenta de
tipul conexiunii:

Sudarea prin extrudare (WE) DVS 2207 - 4 andDVS 2227 - 1

Sudarea cu gaz fierbinte (WZ) DVS 2207 - 3
e Fuziunea elementului incalzit (HS) DVS 2207 - 1 Sudarea
"tack” si sudurile preventive pot fi facute prin metoda sudurii

cu gaz fierbinte.

Sudurile la fata locului se realizeaza numai prin extrudare.



Prefabricarile se efectueaza prin sudarea cu gaz fierbinte, prin
sudura prin extrudare si prin sudarea prin fuziune a elementului
incalzit.

Pentru realizarea eventualelor Tmbunatatiri, trebuie aplicate
sudarea prin extrudare si sudarea cu gaz fierbinte.

Conditiile de mediu pot influenta procesul de sudare si de asemenea
calitatea sudurii. Urmatoarele aspecte trebuie luate in considerare:

e Sudarea nu poate fi efectuatd pe timp de ploaie si la umiditatea
prea mare a aerului.

e Sudarea la temperature mai mici de +5 C trebuie efectuatd
doar cu respectarea unor masuri de precautie speciale.

e Temperatura suprafetei trebuie sa fie cu cel putin 3 K mai
mare decat punctul dow (vezi tabelul din anexa 1 DVS 2227-1)
n cazul umiditatii de aer de 80%

e Subteranul la sudarea prin extrudare cu gaze fierbinti trebuie
sa fie pregatit corespunzator pentru a construi presiunea de
sudurad necesara.

Zonele de sudura si placile de sudura trebuie incalzite pana la
temperatura necesara de sudare (in functie de material). Numai
suprafetele pieselor care urmeaza a fi sudate trebuie incalzite pentru
a mentine expansiunea termica cat mai scazuta.

Parametrii de sudare si conditiile de mediu trebuie inregistrate in
protocoalele de sudare. Sondajul, echipamentele de sudura si
declicurile (tipul si identificarea) si sudurile de sudura trebuie
enumerate in protocoalele de trasabilitate.

5.1.3 Conectarile la componente si accesorii

Pentru a avea suficient spatiu pentru lucrarile de sudura, piesele de
montaj ar trebui plasate la o distanta minima de 0,5 m de colturi si
fileuri.

Deoarece foile si componentele ar putea fi fabricate din diferite
forme de HDPE cu diferite puncte de topire si valori ale indicelui
fluxului topit, sudabilitatea trebuie dovedita prin testarea rezistentei
si deformarii.

Se recomanda utilizarea masei formularului cu cel mai mare indice
de curgere a topiturii ca umplutura de sudura.

Pentru a avea aceleasi conditii de suprafata pentru procesul de
sudare pe ambele parti care urmeaza sa fie sudate, poate fi necesar
sa se preincalzeascd componentele in mod diferit prin intermediul
gazului fierbinte.

Componentele si accesoriile, din motive de calitate, ar trebui sa fie

prefabricate in conditii de mediu bine definite. Trebuie luate in
considerare directivele DVS corespunzatoare.

Competence in Plastics

5.1.4 Metodele de sudare

Pentru sudarea foliilor HYDROCLICK se foloseste in principal metoda
extrudarii gazelor fierbinti. Tn functie de grosimea céptuselii, se
aplicd sudarea prin extrudare de pozitionare, sudurile de sudurd V
sau fileu. Pentru fixarea placilor si in zonele in care sudarea prin
extrudare este imposibila, se poate utiliza sudarea cu surub cu gaz
fierbinte.

Fuziunea gazelor calde se caracterizeaza prin urmatoarele caracteristici:

e Pldcuta de sudura (rdsina sau tija) din acelasi material de baza

e Umplutura de sudare este plastifiata intr-un dispozitiv de
plastizare (extruder) si este introdusa in zona de sudura sau in
zona de sudura ca o coarda din matrita (pantoful de sudura)

e Zonele de sudura sunt incalzite cu gaze fierbinti (aer) si
plastifiate

e Presiunea de sudura este ridicata prin intermediul pantofului de sudura

e Umplutura de sudura plastifiatd este introdusa in zona de
sudura cu pantoful de sudura

Apare o impingere in masa care misca dispozitivul inainte. Viteza de
sudura rezulta din rezultatul extrudatului extinderii de sudura si din
volumul sudurilor.

Pentru a evita deseuri Tn masa laterald, alimentarea dispozitivului
poate sa nu fie restransa. Eventualele deseuri trebuie Indepartate
fara probleme dupa racire.

Nu este necesara o prelucrare suplimentara a sudurii de sudura.

Cu ajutorul sudurilor de extrudare prin depozitare, suprafata
frontala a produsului semifabricat superior trebuie prelucrat la
unghiul de 45 °. Pentru a evita o dispersie a suprafetelor
supraincalzite, acestea sunt fixate cu colorant inainte de a fi imbinate
cu gaze fierbinti.

Umplutura de sudura plastifiata este pusa imediat dupa ce zonele
de sudurad au atins temperatura de sudura.

n practicd, sudarea prin intermediul echipamentelor manuale
se face astazi cu urmatoarele intervale ale parametrilor:

Temperatura gazului fierbinte 250 ° C pand la 300 ° C

e Temperaturd extrudatd 200 ° C pana la 230 °

e Viteza de sudare 0,2 m / min pdndala 0,6 m/

min PTFE este utilizatd in principal pentru

instrumentul de sudura.

Instrumentul de sudare este inchis din fata, in directia sudarii. Este
sustinut de marginea longitudinala pe ambele parti de foi. Designul

si geometria zonei de presiune a fincdltamintei influenteaza
dimensiunile articulatiilor.



Pentru o calitate de expert in comun si in mod regulat,
instrumentul de sudura trebuie sa aiba urmatoarele caracteristici in

conformitate cu DVS 2207 -4:

e lungimea presiunii minim 35 mm
|atimea zonei de presiune (flambaj) de minimum 18 sau
25 mm - vezi sudurile facute pe clic, clic pe o parte si fara clic

e |atimea zonelor laterale de sprijin cu marginile rotunjite si

toate laturile de cca. 5Smm

e Este recomandat ca un instrument de centrare si de ghidare

de forma” V” in partea din fata a instrumentului de sudura.

5.1.5 Testarile la fata locului

5.1.5.1 Tipul si obiectul testarii

Testele si masurile de asigurare a calitatii trebuie efectuate pe
rosturile de sudura in timpul fazei de constructie. Toate testele de la
fata locului trebuie sa fie executate in cadrul controlului intern de
catre expertul in instalare. Rezultatele trebuie sa fie documentate
complet si fiabile in protocoalele de testare.

Domeniul si sfera de cuprindere a testelor la fata locului trebuie sa se faca dupa cum urmeaza:

Criteriul calitatii

Obiectul testarii

Metoda de testare Controlul intern Controlul extern

Conditia externa vizuala continuu continuu

Masurari manuala toate sudurile de testare si verificari la fata locului
verificarile la fata locului

Grosimea de sudura manuala toate sudurile de testare si verificari la fata locului

verificarile la fata locului

Proprietdtile mecanice

Testul de tractiune

toate sudurile de testare si
verificarile la fata locului

toate sudurile de testare si
verificdrile la fata locului

Rezistenta sudurii

Electrica, de inalta

continuu

continuu

tensiune

Table 4: Teste

SFAT!

Comanda pentru inspectia din partea tertilor
este responsabilitatea antreprenorului
general

Testele mentionate mai sus se completeaza reciproc in ceea ce
priveste tipul si domeniul de aplicare. O declaratie privind
calitatea unei suduri cu o singura metoda de testare este

imposibila.
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5.1.5.2 Control asupra starilor externe

Starea exterioard este testatd prin inspectie. in principal, este
evaluata performanta manuald a sudurii. Zonele sudate pot fi
recunoscute prin intermediul unui instrument de testare
(surubelnitd indoitd). Toate zonele sudate sunt evaluate. incepand
de la marginile sudurilor, sudurda este inspectata punctual cu un
instrument de testare privind defectele de sudura. Instrumentul de
testare patrunde in defectele de sudura.

Testele vizuale se refera in detaliu la urmatoarele caracteristici:

Forma si uniformitatea sudurii
bile in zonele de margine

Pozitia centrald si zonele de margine obisnuite

e crestaturi si caneluri in zona de sudura

Starea externa a sudurii este perfecta atunci cand nu se determina
neregularitati si defecte. Micile nereguli locale, bilele in zonele de
margine, crestaturile si canelurile cu tranzitie lind si pana la o
adancime de 0,2 mm nu reduc functia articulatiei. Se vor repara
zonele de sudura cu neregularitati mai mari si care apar adesea,
precum si sudurile cu defecte.

Pentru a evita incertitudinile in timpul fazei de instalare, se
recomanda stabilirea criteriilor pentru conditiile exterioare inainte
de inceperea instalarii cu probele de sudura.

O evaluare speciald a starii exterioare necesita cunostinte si

experienta speciald. Declaratia privind etanseitatea si rezistenta
articulatiei poate fi derivatd doar in mod conditionat.

5.1.5.3 Controlarea masurarilor
Urmatoarele masuratori tipice ale articulatiilor sunt determinate:

a ... grosimea cusaturii la articulatiile de colt cu extrudare prin

depunere
e b...latimea cusaturii
e d... grosimea foii
e f..latimea sudurii de sudura
e v...decalarea foilor

Ad ... bila de sudare supradimensionata

Madsurdrile trebuie efectuate cu ajutorul unor instrumente de
masurare potrivite. Masurarile grosimii se realizeazd cu ajutorul

instrumentelor de masurare conform DIN 53370.

Acesta este controlat daca cerintele sunt respectate.
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5.1.5.4 Controlul asupra proprietatilor mecanice

Calitatea proprietdtilor mecanice (rezistenta, deformarea
comportamentul la defectiune) sunt demonstrate prin teste pe
termen scurt. Aceste teste la fata locului se efectueaza in principal
pe specimene prelevate din sudurile de testare din cadrul controlului
intern. Acestea trebuie sa fie completate cu teste standard in

laborator in cadrul controlului extern.

si

Testul de tractiune conform DVS 2203-2 poate fi realizat cu toate
formele de sudura.

Sudurile de sudura sunt testate in functie de performanta reala. Se
utilizeaza minimum 3 (trei) benzi de specimen cu o latime de 15 mm.

Specimenul este fixat astfel incat sudurda sa fie pe centru si patrata
inspre directie necesard. Lungimea de strangere (distanta de
prindere) trebuie si fie de 100 mm plus latimea cusaturii. in cazul
incercarii sudurilor la colt cu cusaturi de sudura prin extrudare prin
depunere, ar trebui sa se obtina o strangere fara solicitari, daca este
posibil.

Odata cu evaluarea rezultatelor testelor, trebuie sa se considere ca
o incarcdtura de tractiune, va aparea linga stresele de incovoiere.

Viteza de testare este de 50 mm / min.

Testul trebuie efectuat pana la ruperea resp. in mod clar dincolo de
punctul de randament.

Rezultatul este folosit pentru evaluarea calitatii comportamentului
de deformare si de defectiune al articulatiei de sudura. Tn plus,
rezistenta articulatiei poate fi

corespunzator.

determinatd cu echipamentul

Tn principiu pot apdrea urmétoarele tipuri de erori:

intinderea clara a materialului de baza de langa cusatura
(cusatura corespunde cerintelor)

ruperea zonei de tranzitie sau a umpluturii de sudura (cusatura
corespunde cerintelor in mod conditionat, daca aceasta
defectiune apare ocazional si rezistenta se incadreaza in scara
de rezistenta a suprafetelor nedecupate.

fragilitatea materialului de baza in afara cusaturii (cusatura
nu indeplineste cerintele)

fragilitate in umplutura de sudare (cusatura nu indeplineste
cerintele)

rupeti cusatura (de exemplu, zona de rupere neteda in nivelul
de sudura) Cusatura nu indeplineste cerintele

5.1.5.5 Protocoalele de testare

Rezultatele testelor la fata locului trebuie sa fie documentate in
protocoalele de testare (a se vedea anexa).
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Protocoalele trebuie sa fie scrise de catre instalator in cadrul
controlului intern, verificate tehnic de catre controlul extern privind
exhaustivitatea si in cele din urma contrasemnate.

5.1.5.6 Controlul etanseitatii (prin voltaj mare)

in general, toate formele de sudurd pot fi testate prin aceasta
metoda in ceea ce priveste etanseitatea. Zona de sudura trebuie sa
fie uscata si fard contaminare. Testul este imposibil avind un strat
inchis de umiditate. Particulele de murdarie ar putea crea o
intarziere si ar putea influenta testul.

fnainte de inceperea testdrii, trebuie determinatd distanta de
stingere dintre electrodul unitatii si electrodul (sarma de cupru, folie
metalica, PE conductiv, ...) in aer si pe o suprafata de foaie uscata cu
voltaj de incercare. Distanta de scanteie este distanta maximei
admise pentru a putea fi reconfigurata. Umiditatea mai inaltd a
aerului si suprafata umeda maresc distanta de scinteie.

Bilele incandescente sunt purtate prin sudurd cu o viteza de 2 pana
la 3 m / min. Rezistenta va provoca o aparitie vizibila si audibila.

Sudurda este stransa atunci cand nu apare nici o scanteie. Limitele
metodei sunt ca se poate dovedi doar o etanseitate care se afla in
interiorul distantei de incandescenta.

Metoda de testare se bazeaza pe principiul descarcarii gazului cu
instalarea de Tnaltd tensiune electricd intr-un spatiu de evacuare.
Echipamentul de testare este alcdtuit dintr-o sursa de tensiune
ridicata si un electrod.

n practicd, bilele incandescente s-au dovedit a fi mai semnificative
decat electrozii cu perii.

5.1.5.7 Repetari

Repetarile trebuie facute foarte bine, deoarece un test de
functionare respecta toate criteriile de calitate si o repetare
ulterioara este limitata.

Lucrdrile de sudura in cadrul reluarilor trebuie sa fie efectuate
conform. la DVS 2207.

Tipul de repetare depinde de marimea si frecventa neregulilor si
defectelor.

Suporturile suplimentare de extrudare cu depunere trebuie
efectuate la neregularitati si defecte limitate local.

Zonele comune de sudura trebuie prelucrate cu atentie. Placuta de
sudura trebuie aplicata cu grosime redusa si margini plane.

La defectele mai mari si continue (gauri), trebuie aplicata tdierea
bucatilor foilor corespunzatoare.

5.1.5.8 Comentarii pentru testele de sistem

Etanseitatea sistemului de sudurd poate fi, de asemenea,
dovedita prin teste de sistem: Sistemele cu un singur strat sunt de
obicei testate prin inundare.

Etanseitatea tevilor de scurgere in zona rezervorului poate fi
dovedita printr-un test de 24 de ore.

5.1.5.9 Comentarii privind dezinfectarea

Dezinfectia se face dupa testul de presiune al rezervorului ca o
constructie stransa.

Expertii trebuie sa fie consultati, iar timpul efectiv recomandat nu
poate fi depasit. Se prefera produsele corespunzatoare fara clor.

5.2 Tipul de geometrie imbinata
Design constructiv: sudura prin extrudare

Pentru construirea componentelor sunt valabile instructiunile DVS
2205ff, pentru proiectarea sudurilor de sudura ghidul DVS 2205 - 3 si
suplimentele pentru fiecare directiva sunt valabile.

O atentie deosebita se acorda urmatoarelor puncte:

sudurile de trecere trebuie pozitionate ca suduri de tip” T”
distanta dintre suduri trebuie sa fie de minimum 50 mm
suprapunerea sudurilor trebuie sa fie de minimum 3,0 mm

armarea sudurilor trebuie sa fie de minimum 1,0 mm

Latimea totald a articulatiei depinde de proiect (vezi Figura)
suprasarcinile sudurilor de sudurd trebuie sa fie prelucrate de
raclete sau resp. trebuie sa fie evitate prin instrumente de
sudura corespunzatoare si ghidarea dispozitivelor.
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5.2.1 Suduri standard pentru foi

clickate

Figura 49: Sudura clickata

Semn Indicatie W ERIET
b Latimea sudurii <20 mm
d Grosimea foii 4.0 mm
f Latimea gaurii max. 4 mm
a Unghiul de tip” V” 45°<a<90°
Ab Zona de margine a >3 mm
sudurii
As intérirea cusaturii Imm<As<2mm

Table 5: Parametrul sudurii clickate

5.2.2 Suduri standard pentru foi fara clickuri sau cu

un singur clic pe o parte

Figura 50: Suduri non-click

Semn Indicatie Masurari
b Latimea sudurii <25 mm
d Grosimea foii 4.0 mm
f Latimea gaurii max. 6 -10 mm
a Unghiul de tip” V" 45°<0<90°
Ab Zona de margine a >3 mm
sudurii
As ntarirea cusaturii 1mm<As<2mm

Table 6: parametrul sudurii non-click

5.2.3 Extrudare prin depunere pentru distanta de

sudare: f 210 mm

Sarma de prindere cu banda de sudura.

Figura 51: Zona de sudare > 10 mm

Masurari

Semn Indicatie

B |atimea benzii de 60 mm £ B <100 mm
acoperire

b Latimea sudurii <25 mm

d Grosimea foii 4.0 mm

d, Grosimea benzii de >d
acoperire

al2 Unghiul de tip” V” 30°<qa/2<45°

Ab Zona de margine a sudurii >3 mm

As ntdrirea cusaturii 2mm<As <4 mm

Table 7: Parametrul gaurii sudurii 2 10 mm
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5.2.4 Sectiunea podea-perete

Sarma de prindere cu banda de sudura.

Figura 52: Sectiunea podea-perete

Semn Indicatie Masurari
a Grosimea cusaturii >b/2

b Latimea cusaturii 220 mm
d Grosimea foii 4.0 mm

Table 8: parametrii sectiunii podea-perete

SFAT!
nainte de extrudarea care se leaga in

sectiunea podea-perete, trebuie realizata o
sudura de spaclu cu banda de fierbere, pentru
evitarea deplasarii foilor.

Pentru toate sectiunile de imbinare, este necesar un electrod contrar
in zona de Tmbinare pentru a permite testul de scanteie de Tnaltd
tensiune.

Acest electrod contrar este inclus in profilele de clicuri extrudate sub
forma unui strat subtire electroconductiv coextrudat subtire din
HDPE.

Din alta parte, electrodul trebuie sa fie prevazut ca o folie de
aluminiu electro-conductivd, o sarma de cupru sau o tija de sudura
electro-conductivd HDPE fnainte de sudarea prin extrudare,
deoarece testul de scanteie de Tnalta tensiune nu va functiona
corespunzator.

n plus, tensiunea de testare trebuie si fie adecvatd distantei de
aprindere (DVS 2227-1).

60




.

5.3 Protocolul de sudare pentru foile HYDROCHCK

Protocolul de sudare (in conformitate cu DVS 2227-4)

Proiect Foiae
Compania responsabild pentru instalare Producdtor
Sudor Grosimea nominala [mm]

Nr. protocolului de sudare

Tnceput Sfirs incep Sfirs incep Sfirs incep Sfirs
it ut it ut it ut it
Timp

Conditii meteo
Temperatura aerului
[°c

Umiditatea relativad a
aerului [%]

Starea captuselii

Conditia general a
suprafetei

Zona de sudare
Temperatura suprafetei [°C]

Parametrii de sudare

Temperatura de
preincalzire [°C]
Masurarile setarilor
Temperatura
extrudarii[°C]
Masurarile setarilor

Forma instrumentului de sudura

Testarea cusaturii sudurii
Sudura de testare

(cusatura);

Nr. specimenului de

sudurd; nr. notelor

Sudor Managerul locatiei (client) Supervizor (extern)
Data Data Data
Semnatura Semnatura Semnatura

Table 9: Protocolul de sudare (in conformitate cu DVS 2227-4)

Competence in Plastics
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Protocolul de testare (in conformitate cu DVS 2227-1 anexa 3)

Proiect

Compania responsabila pentru
instalare

Metoda de sudare

Foaia nr.

Cusatura nr.

Nr. protocolului de testare.

Starea exterioara a cusaturii

Statie Starea cusaturii Designul bilei

Picturi si caneluri

Mentiuni

Typ 1 Typ 2 Typ 3
1<As<2 1<As<3
3<Ab 3<Ab
b <20 b <25
f<a 6<f<10
Statia d Ad b Ab f a Mentiuni
Puterea(testul de peeling)
) n Forta Deformarea si Rezultat Mentiuni
Statie  latimea maxim3 comportament eronat
Specimenului

Tensibilitate - test de presiune

Statie Voltaj mare
Tipul unitatii:
Voltaj [kV]:
Tipul unitatii:
Voltaj [kV]:
Tipul unitatii:
Voltaj [kV]:

Remarks

Managerul locatiei (client)
Data

Data

Semnatura Semnatura

Table 10: Protocolul de testare (in conformitate cu anexa 3 DVS 2227-1)

Supervizor (extern)
Data

Semnatura
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b Y

6 Aprobari si certificate de testare

e W270

e KTW

e OvGWw
e SVGW
e NSF-61
e Belgagua
e Nasthol
e KIWA

e ACS

e PZH

¢ SNAS

Competence in Plastics
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