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Specificati Tehnice :

Colier bransare mecanic

Corpul colierului trebuie sa fic fabricat din polipropilena Copolymer cu rezistenta la impact si cu
stabilitate ridicata la imb#itranire, in conformitate ASTM D2565 sau echivalent. Partea infericara a
colierului trebuie sa fie prevazuta cu sistemn de fixare a suruburilor pentru un montaj mai usor, si cu
striatii pe partea interioara care este in contact cu teava, pentru a reduce riscul de rotire pe teavs.
Garniturile de etansare vor fi turnate prin injecjie din cauciuc nitrilic de calitate superioari
recunoscutl (NBR) gi nu vor conine plastifianti care ar putea aves un efect nociv asupra materialului
plastic al fevilor i fitingurilor. Garniturile trebuie sa fie prevazute cu zons de etansare plata pentru
a asigura o suprafata de contact cai mai mare si sa garanteze o aderent’ perfects la teava.
Inelul de ramforsare. Scile trebuie sa fie prevazute cu un inel de ranforsare fabricat din otel
inoxidabil AIS1430, care sa intareasca zona filetului de ramificatie.
Suruburile si plulitele vor fi realizate in otel inoxidabil, AISI304-A2 pentru suruburi, respectiv
AlSI316-A4 pentru piulite. Numarul de suruburi trebuie sa fie diferit in functie de diarnetru, dupa
CUm urmeaza:

- 2 buc. de la A20mm pans la d40mm.

- 4 buc. de la d50mm pana a d90mm,

- 6 buc. de 1a d110mm pana la d315mm.
Presiunea colierelor de bransare cu filet interior in gama dimensionala 20 mm pana la 160 x 27
trebuie sa fie PN16 bar APA, si de Ja 160 x 3” pana la 315 mm wrebuie sa fie PN10 bar APA.
Temperatura la care colierele de bransare cu filet interior pot fi utilizate trebuie sa fie cuprins intre

~10 °C si + 45°C.
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Specificati Tehnice

Teu brangament electrofuziune:
Caracteristicile constructive gi dimensionale trebuie sa fie conform cu EN

Enis

12201-3 sau echivalent.
Toate teurile de brangament de electrofuziun: trebuie sa fie fabricate prin injectie fn uirige,
Niciun element de inclilzire nu trebuie si fie expus - tosie spirele rezistenfei de incilrire
trebuie si fie complet integrate in corpul fitingului, in scopul proteciici acesteis, iar suprafaja
de sudush trebuie s fie neteds, firk asperithti, impiedicind covtaminares zonei de imbinase;
Toate tewrile de brangament de electrofuziune pénk la d250 mm inclusiv, trebuic s3 cosfing
usi colier de fixave, prins la un capt §i cu sistemul de striingere Ia cefilult capht, care s¥ pu
necesite dispozitive speciale de fixare §i stringere pe jeava:
Colierul de fixare trebuic s fie fabricat din acecagi materie primé PE 100 ca i fitingurile;
Toat teurile de brangament trebuie s& aibll iegini electrosudabile;
Tonte tewtile de brangament de electrofuziune, d63 + d400 mm cu iesire electrosudabily
trebuic 34 fie proiectate in aga fel incht sudura complets a geii (pe conducts principsls §i pe
iegirea seii) s¥ fie realizath dintro singurii secvenji de sudurs fird preincilzire;
lesirile d63 & tewilor de brangament, trebuie s8 fie prevaiie cu sistem de fixare pe
ramificatie, care trebuie sk fie parte integrant a corpului iegirii teului de brangament;
Teurile de brangament de electrofiziune trebuie s2 se sudeze Ia o tensiune de max. 45V;
Teusile de brangsment de electrofiziune trebuie si paath fi sudste cu un singrr tp de
echipamen;
Teurile de brangament de electrofuziunc rebuie s& aibli implementst sistemul de compensare
a eneagiei de sudurd, in funclie de tempesatura ambianta;
Toate tearile de brangament de electrofuzinne trebuie s3 fie previzute cu conecion, penins
aparatul de electrofuziune, de 4mm. Conectorii trebuie si aibb o coustructic specials a
terminalelor de cunectare, care i nu penmnith conlachyl direct sl opersiorului cu pigile
mitalice aflate sub tensiune pe perioadsa procesului de sudur;
Pentru fiecare zond de suduri trebuie s& fie inclus, in corpul fitingului in apropieres
terminaluliii de conectare, un indicator de sudurd (martor de suduri) cu deplasare limitali;
Forms conswructivé a indicatorului de sudurd precum si a scaonului trebude s fie conicd, in
aga fel incét indicatorul sX nu iosh n afird mai mult de 3 mm, fafh de margines SupcHoars s
scaunului, pentru a nu permite o evertuald sourgere 2 materistului iopit §i implicit pierdarea

presiunii de imbinare.
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Specificati Tehnice :
Colier de bransare compozit

« Parametrii tehnici yi functionali
Corp: compozit cu modulul de elasticitate minim 16000 Mpa

- Duritatea materialului este necesara in cayul fitingurilor cu filet
Arc: Ofel inoxidabil
Racordarea §i perforarea rapidi
. Gamitura si zaritura O-ring: EPDM sau NBR
Specificatii de performanti
Pentru conducte PE s2 asigure etangietatea si in cazul unor deformai in timp al corpului conductei,
" urmérind peretele conductei in timpul deformdrii, asigurand astfel etanseitatea continus. Etangeiratea
_ asiguratd de o gamnituryl o-ring presatii pe peretele exterior al conductei de un arc de ofel inoxidabil, in
" cazul de deformare al corpului conductei urmireste conturul acestuia.
Siguranfi impotriva deschiderii/desprinderii: ofel inoxidabil sau titan
 Sertar cu filel i claj.té detensionare: aliaj de alami rezistent la dezincificare (CW625N) RA455
Condltii privind conformitates cu standardele relevante
In conformitate cu 103458:2015
- Conditii de garanfie si post garantie
Garaniie 24 luni de la livrare )
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