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Narzedzia

Instrukcja techniczna

Warunki ogodlne

W ramach stale prowadzonego programu badan
S.L., hiszpanski, wiodacy producent instalacji z PCV
- system TERRAIN SDP: system na wcisk (15 - 50
mufowego (16 - 63 mm), opracowat system dla d
— ZGRZEWANIE ELEKTROOPOROWE | DOCZOtOWE.

Ta nowa linia produktéw oznacza, ze NUEVA TERRAI
rowaé najszerszg game systemow na rynku, z ktory
tworzone tak, aby spetniac najwyzsze standardy jak

Informacje techniczne, certyfikacja i inne cechy pod
w niniejszej broszurze.
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RURY W SZTANGACH
s
[mm] [mm] [m]
TFC.058.063 63 5,8 5.783 PB 5,80
TFC.058.075 75 6,8 8.033 PB 5,80
TFC.058.090 90 8,2 11.582 PB 5,80
TFC.058.110 110 10,0 17.690 PB 5,80
TFC.058.125 125 11,4 23.230 PB 5,80

Klasyfikacja wedtug klas: 1ISO 10508: Klasa 1/10 Bar - Klasa 2/10 Bar - Klasa 4/10 Bar
- Klasa 5/8 Bar (Nominalne cisnienie DIN 16969-PN 16).




Ksztattki |




MUFA ELEKTROOPOROWA

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC7.001.063 211,0 116
FC7.001.075 75 282,0 PB 128
FC7.001.090 90 442,0 PB 144
FC7.001.110 110 680,0 PB 160
FC7.001.125 125 1.180,0 PB 180
I I

KOLANO 90°
(371:{e] SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC6.005.063.090 266,0 103,5
FC6.005.075.090 75 380,0 PB 116,5
FC6.005.090.090 90 600,0 PB 133,5
FC6.005.110.090 110 960,0 PB 154,0
FC6.005.125.090 125 1.375,0 PB 167,0
I _______J ] |

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

KOLANO 45°
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC6.005.063.045 190,0 83,0
FC6.005.075.045 75 282,6 PB 89,0
FC6.005.090.045 90 447,0 PB 102,0
FC6.005.110.045 110 765,0 PB 115,0

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

— TROJNIK ROWNOPRZELOTOWY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC6.010.063 290,0 103,5
FC6.010.075 75 600,0 PB 233 116,5
FC6.010.090 90 803,0 PB 267  133,5
FC6.010.110 110 1.359,0 PB 307,5 154,0
FC6.010.125 125 1.833,0 PB 334 167,0
I B

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

EN ISO 15876-21,9 Bar (w panstwach, gdzie obowigzuje DIN 169691-PN 16)




' TROJNIK REDUKCYJNY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC6.013.090.063 90x63x90 600,0
FC6.013.110.063 110x63x110 854,0 PB 258 132

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

TROJNIK REDUKCYJNY ELEKTROPOROWY
NA WCISK

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC7.013.063.025 63x25x63 354,0
FC7.013.063.040 63x40x63 494,0 PB 170 91

TROJNIK REDUKCYJNY NA WCISK

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC6.013.063.025 63x25x63 183,0

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

REDUKCJA ELEKTROOPOROWA

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC7.002.125.110 125x110 1.055,0

A

= SYMBOL SREDNICA MATERIAL

a [mm]
FC6.002.075.063 75x63 386,0
FC6.002.090.063 90x63 443,0 PB 146
FC6.002.090.075 90x75 558,0 PB 152
FC6.002.110.063 110x63 544,0 PB 154
FC6.002.110.075 110x75 661,0 PB 160
FC6.002.110.090 110x90 885,0 PB 168

Mufy elektrooporowe i osprzet spawania doczotowego sprzedawane sg osobno.

EN ISO 15876-21,9 Bar (w paristwach, gdzie obowigzuje DIN 169691-PN 16)




_bl

’ | REDUKCJA NA WCISK
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
DN, |—-—7 [mm]
FC6.002.063.025 63x25 117,0 106,0
FC6.002.063.032 63x32 139,0 PB 112,0
FC6.002.063.040 63x40 253,0 PB 118,0
FC6.002.063.050 63x50 289,0 PB 113,8
H SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
DN = - - — — _ 4 FC6.032.063.001 139,0
FC6.032.075.001 75 205,0 PB 104
— FC6.032.090.001 90 309,0 PB 112
— FC6.032.110.001 110 465,0 PB 120
FC6.032.125.001 125 800,0 PB 140
A I B S
KOLNIERZ MOCUJACY PN16
SYMBOL SREDNICA SRUBY
[mm] (ilos¢) [mm]
| |
E— H—'—ﬂ ]D FC6.032.063.002 940,0 M16 x 90 (4) 171 125
(‘: FC6.032.075.002 75 1340,0 M16 x 90 (4) 191 145 92 21
B FC6.032.090.002 90 1.400,0 M16x90(8) 208 160 110 21
A FC6.032.110.002 110 - 125* 1.560,0 M16x 90 (8) 226 180 133 22
* Kotnierz 2110 jest taki sam jak dla @125
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC6.032.063.003 41,0 EPDM 4
FC6.032.075.003 75 54,0 EPDM 125 5
‘ c i B FC6.032.090.003 90 60,0 EPDM 141 5
! 1 FC6.032.110.003 110 83,0 EPDM 161 5
o FC6.032.125.003 125 158,0 EPDM 161 6
A

’ pg | ZtACZKA GZ DO ZGRZEWANIA
d.n4— -— D
|

n.q N.
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[ [mm]

FC6.031.063 63-2" 1.372,7 PB - METAL 155,0
FC6.031.075  752aw-3"@  2.090,0 PB - METAL 161,0
FC6.031.090  90-3"@w-3""m  2.620,0 PB - METAL 169,0

EN ISO 15876-21,9 Bar (w panstwach, gdzie obowigzuje DIN 169691-PN 16)



System zg'}zewania mufowego
|







Producto
Certificado

RURY W SZTANGACH

B [
[mm] [mm] [m]

» TFC.058.016.025 16 (1) 2,2 551 PB 5,80

» TFC.058.020.020 20 (1) 2,3 737 PB 5,80

« TFC.058.025 25 (1) 2,3 928 PB 5,80

* TFC.058.032 32 (2) 2,9 1.508 PB 5,80

* TFC.058.040 40 (2) 3,7 2.378 PB 5,80

* TFC.058.050 50 (2) 4,6 3.654 PB 5,80

* TFC.058.063 63 (2) 5,8 5.783 PB 5,80

RURY W ZWOJACH

] oo
[mm] [mm] [m]

* TFC.100.016.025 16 (3) 2,2 9.800 PB 100,00

* TFC.050.016.025 16 (3) 2,2 4.900 PB 50,00

o TFC.050.020.020 20 (3) 2,3 6.355 PB 50,00

*TFC.036.025 25 (3) 2,3 5.760 PB 36,00

® Rury certyfikowane przez AENOR.

W przypadku rur w sztangach dopuszcza sie promien giecia nie mniejszy niz:

(1) 10-krotnos¢ zewnetrznej Srednicy rury,

(2) 15-krotnos¢ zewnetrznej Srednicy rury.

(3) Dla rur w zwojach dozwolony jest promier giecia nie mniejszy niz 8-krotnos¢ zewnetrznej srednicy rury.

Klasyfikacja wedtug klas: 1ISO 10508: Klasa 1/10 Bar - Klasa 2/10 Bar - Klasa 4/10 Bar - Klasa 5/8 Bar -
(Cisnienie nominalne zgodnie z DIN 16969-PN 16)



Ksztattki




Zt ACZKA PROSTA

| |D.N.
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC4.001.016 33,0
FC4.001.020 20 7,0 PB 33,0
FC4.001.025 25 12,5 PB 39,0
FC4.001.032 32 22,5 PB 43,0
FC4.001.040 40 38,5 PB 48,0
FC4.001.050 50 67,5 PB 54,0
FC4.001.063 63 125,0 PB 60,0
““  REDU KCJA
e | e | T ]
[mm]
FC4.002.020.016 20x16 30,0
FC4.002.025.016 25x16 6,5 PB 33,0
FC4.002.025.020 25x20 6,5 PB 33,0
FC4.002.032.025 32x25 12,5 PB 40,0
FC4.002.040.032 40x32 20,0 PB 42,0
FC4.002.050.040 50x40 40,5 PB 55,0
FC4.002.063.050 63x50 68,0 PB 58,0
KOLANO 90°
-
[mm]

FC4.005.016.090 25,0
FC4.005.020.090 20 12,0 PB 28,0
FC4.005.025.090 25 19,5 PB 32,0
FC4.005.032.090 32 36,0 PB 38,0
FC4.005.040.090 40 64,0 PB 44,0
FC4.005.050.090 50 114,5 PB 51,0
FC4.005.063.090 63 219,0 PB 62,0

TROJNIK ROWNOPRZELOTOWY

7 SYMBOL SREDNICA MATERIAL
— e ‘ D.N. [mm]

FC4.010.016 11,5 50,0 25,0
FC4.010.020 20 16,0 PB 56,0 28,0
FC4.010.025 25 25,0 PB 64,0 32,0
FC4.010.032 32 47,0 PB 76,0 38,0
FC4.010.040 40 83,0 PB 88,0 44,0
FC4.010.050 50 144,0 PB 102,0 51,0

FC4.010.063 63 280,0 PB 124,0 62,0




Certificado

TROJNIK REDUKCYJNY MUFOWY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

e FC4.013.020.016 20x16x20 18,0 56,0 28,0
FC4.013.025.016 25x16x25 26,0 PB 64,0 32,0
FC4.013.025.020 25x20x25 24,0 PB 64,0 32,0
FC4.013.032.016 32x16x32 44,0 PB 76,0 38,0
FC4.013.032.020 32x20x32 42,0 PB 76,0 38,0
FC4.013.032.025 32x25x32 44,0 PB 76,0 38,0
FC4.013.040.025 40x25x40 77,0 PB 88,0 44,0
FC4.013.050.025 50x25x50 132,0 PB 102,0 51,0
FC4.013.063.025 63x25x63 255,0 PB 124,0 62,0

I R R S R

TROJNIK REDUKCYJNY NYPLOWY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

FC4.019.040.025 40x25x40 75,0 88,0 57,0
FC4.019.050.025 50x25x50 128,0 PB 102,0 63,5

- Te D.N

ROZDZIELACZ DWUPORTOWY

SYMBOL | SREDNICA MATERIAL
[mm] [mm]
20,0

FC4.015.025016  25x16x16x25 108,0 28,0 32,0 450 310

A

E done &
[1]
L]

ROZDZIELACZ TRZYPORTOWY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm] [mm]
20,0

FC4.017.025.016 25x16x16x16x25 153,0 28,0 32,0 45 0 31 0

[ FlD.N.

ROZDZIELACZ CZTEROPORTOWY

SYMBOL | SREDNICA MATERIAL
[mm] [mm]

FCA4.018.025.016  25x16x16x16x16x25 65,5 PB 1980 280 320 450 310 20,0
FCA.018.032.016  32x16x16x16x16x32 93,0 PB 200,0 32,0 350 450 30,0 250




AENOR

Producto
Certificado

B REDUKCJA
D.N‘ —- -
SYMBOL SREDNICA MASA MATERIAL
[mm] [g] [mm]
FC4.029.016.015 16x15 47,5
FC4.029.020.022 20x22 10,0 PB 47,5
A
% 3 Zt ACZKA ZGRZEWANA GW
dn} | Ll
" SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC4.030.016 16x1/2" 80,5 Mosiadz-PB 41,0
FC4.030.020 20x1/2" 128,0 Mosiadz-PB 41,0
FC4.030.025 25x3/4" 175,5 Mosiadz-PB 49,5
A
— ZLACZKA ZGRZEWANA GZ
anl |1V 1 1] [on
W SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC4.031.016 16x1/2" 110,0 Mosiadz-PB 52,0
FC4.031.020 20x1/2" 155,0 Mosiadz-PB 52,0
FC4.031.025 25x3/4" 226,5 Mosiadz-PB 62,5
Zt ACZKA ZACISKOWA GW
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC6.033.032 32x1" 256,0 Mosiadz
FC6.033.040 40 x 1/4" 361,0 Mosiadz
FC6.033.050 50 x 1/4" 498,0 Mosiadz
FC6.033.063 63 x 1/2" 1.876,0 Mosiadz
Zt ACZKA ZACISKOWA GZ
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
FC6.035.032 32x1" 256,0 Mosiadz
FC6.035.040 40 x 1/4" 407,0 Mosiadz
FC6.035.050 50 x 1/4" 569,0 Mosiadz
FC6.035.063 63 x 1/2" 1.707,0 Mosiadz
ZASLEPKA
SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]
DN FC4.041.016 22,0
’ FC4.041.020 20 6,5 PB 24,0
FC4.041.025 25 9,0 PB 28,0
FC4.041.032 32 15,5 PB 32,0
FC4.041.040 40 33,0 PB 38,0
FC4.041.050 50 57,0 PB 44,0
FC4.041.063 63 107,0 PB 50,0

EN ISO 15876-21,9 bar (w panstwach, gdzie obowiagzuje DIN 169691-PN 16)



] UCHWYT ZAMYKANY

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

4 FC 065.015 19,00
4 P FC 065.020 20 6,7 PP 22,00
> — FC 065.025 25 7.3 PP 24,50
— FC 065.032 32 9,3 PP 28,00
o = FC 065.040 40 13,0 PP 32,00
— T— FC 065.050 50 18,0 PP 37,00
|
D

UCHWYT
1 SYMBOL SREDNICA MATERIAL
| [mm]

L FC.065.015.000 18,0 30,0
FC.065.020.000 20 4,0 PP 21,0 30,0
FC.065.025.000 25 5,0 PP 25,0 30,0

WSPORNIK RUROWY

e [ [ o] 2 L

[mm]

FC.077.020 20x2000 STAL GAL. 24,0 11,0
FC.077.025 25x2000 630  STAL GAL. 29,0 18,0
FC.077.032 32x2000 720  STAL GAL. 34,0 17,0
FC.077.040 40x2000 830  STAL GAL. 42,0 21,0
FC.077.050 50x2000 1000  STAL GAL. 52,0 26,0
FC.077.063 63x2000 1037  STAL GAL. 65,0 33,5
FC.077.075 75x2000 1039  STAL GAL. 77,0 38,5
FC.077.090 90x2000 1700  STAL GAL. 95,0 26,0
FC.077.110 110x2000 2040  STAL GAL. 107,0 34,0

FC.065.003

620

STAL GAL.

SZYNA DO WSPORNIKA RUROWEGO

SYMBOL SREDNICA MATERIAL
[mm]

20x40x200
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OBCINAK DO RUR
SYMBOL SREDNICA
| e | mmwe |
FC 078.050.127 50 - 125 1,63

ZGRZEWARKA ELEKTROOPOROWA
(RECZNY CZYTNIK OPTYCZNY)

SYMBOL ZASILANIE WYMIARY
[Vl [mm]

FC 7.090 8 -48 116 x 220 x 119
ZDZIERAK DO RUR
SYMBOL SREDNICA
[mm]
FC7.092 50 - 160 4,20




A

Instrukcja techniczna




Wprowadzenie

NUEVA TERRAIN pracuje nieustannie, by oferowac swo-
im klientom jednorodne rozwigzania dla najszerszego
zakresu obiektéw. Przedsiebiorstwo obecnie wypraco-
wato wiasny, homologowany, kompleksowy, system
instalacyjny duzych $rednic. Po dtugotrwatych badaniach
i doktadnych testach, NUEVA TERRAIN obecnie produkuje
i dostarcza whasny system ruriksztattek polibutylenowych,
o Srednicach od 63 do 125 mm. Stanowi to istotng
innowacje technologiczna.

Ten nowy system jest zgodny ze standardowymi
narzedziami wystepujacymi w innych typach instalacji,
takich jak sieci gazowe i grzewcze. Umozliwia
to wprowadzenie unikalnego rozwigzania, zgodnego
ze sprzetem i narzedziami do ztaczek juz dostepnymi na
rynku.

Katalog wyrobéw polibutylenowych TERRAIN SDP obejmuje obecnie srednice do 125 mm i jest dostarczany
z cala gama akcesoriow kompatybilnych z dwoma standardowymi systemami ksztattek: ztgczkami
doczotowymi i 40-woltowymi ztgczkami elektrooporowymi. Zgodnie ze strategia, na ktérej opiera sie
nasza firma, s3 one wytwarzane z najlepszego materiatu na rynku. Polibutylen z prostym i niezawodnym
systemem faczenia gwarantuje produkty o niezréwnanej jakosci. System jest sklasyfikowany jako Klasa 2
z ci$nieniem roboczym do 10 baréw wg ISO 10508, ktéra jest najwyzsza mozliwg klasa dla tego typu instalacji.
Oznacza to, ze system jest zaprojektowany, aby wytrzymac ciagte dziatanie temperatury 70°Ci cisnienienia 10 baréw
przez okres uzytkowania 50 lat, ze wspdtczynnikami bezpieczeristwa okreslonymi przez miedzynarodowe normy.
Wybralismy optymalny system, aby zapewnié naszym klientom instalacje, ktore spetniajg coraz bardziej wymagajace
standardy budowlane, szczegdlnie te regulujagce odpornos¢ na zwalczanie flory bakteryjnej w instalacjach.
Wybierajac system TERRAIN SDP, mozesz by¢ pewny, ze uzywasz produktu, ktéry zapewnia optymalna wydajnos¢,
zgodnie ze standardami réznych instalacji zimnej i cieptej wody oraz systemdw grzewczo-chtodniczych.

Oferujemy techniczne i handlowe wsparcie naszego
personelu oraz firmy istniejacej od ponad 40 lat na
rynku. Wszechstronny charakter naszych badan, rozwoju,
projektowania, procesu kontroli produkcji dla wszystkich
produktéw, oznacza wsparcie i gwarancje dla klientow
NUEVA TERRAIN. Bezpieczenstwo i niezawodnos¢
naszego systemu sg gwarantowane. Pytania lub problemy
klientow sa przekazywane do dziatu technicznego, ktéry
opracowat i wytworzyt produkt. Pracujacy tam ludzie sa
ekspertami, ktérzy podadza najlepsze rozwigzania.




Doswiadczenie, profesjonalizm oraz otwartos¢ naszej firmy to istotne elementy wspotpracy z rynkiem, ktéry
zaopatrujemy. Ta bezposrednia relacja umozliwia nam dalszy rozwdj, oparty na potrzebach i sugestiach klientéw.
Jest to zgodne z filozofig, wedtug ktérej wdrazany jest nasz nowy system, jak réwniez inne rozwigzania, ktére
stanowig najszerszg oferte produktéw w sektorze instalacyjnym.

System duzych - 125 mm srednic umozliwia zaopatrzenie wszystkich typéw instalacji. Na zamoéwienie mozemy
dostarczy¢ rowniez Srednice 160 mm. Wieksze wymiary nie zostaty uwzglednione, poniewaz spowodowatoby to
nadmierng zaleznos¢ instalacji od pojedynczego punktu zasilania, w tych przypadkach nalezy stosowac projekty
obejmujace wiele pionéw z mniejszymi srednicami.

ZASTOSOWANIE | CHARAKTERYSTYKA

Rury i ksztattki s3 produkowane z polibutylenu (PB)
- unikalnego, jednorodnego tworzywa sztucznego,
umozliwiajacego zastosowanie dla bardzo szerokiego
zakresu mediéw. Jego obojetny charakter czyni
go odpornym na ataki stabych kwaséw, zasad
i rozpuszczalnikdw, co sprawia, ze jest wiasciwym
zamiennikiem dla instalacji metalowych, ktére sa
utleniane przez takie substancje. W celu uzyskania
dalszych informacji, przeanalizuj tabele, okresdlajaca
odpornos¢ na srodki chemiczne lub skontaktuj sie
z naszym dziatem technicznym, ktéry odpowie
na wszelkie pytania odno$nie dowolnych ptynéw
w instalacjach rurowych.

Wyzej wymieniona cecha obojetnosci oznacza
tez, ze okres uzytkowania instalacji PB jest
o wiele dtuzszy niz instalacji metalowych, zwilaszcza
w przypadku twardej wody.

Polibutylen jest doskonaty pod wzgledem higienicz-
nym i posiada certyfikaty zezwalajace na transport
wody pitnej w wielu krajach. Przeprowadzone testy
organoleptyczne i migracyjne spetniajg wymogi mie-
dzynarodowe, jak réwniez wymogi Dyrektywy Eu-
ropejskiej w sprawie jakosci wody przeznaczonej do
spozycia przez ludzi.

Ponizej podsumowujemy charakterystyke systemu z uwzglednieniem wtasciwosci wykorzystywanych w systemie

materiatéw i urzadzen:

» Wszechstronnos¢: Dostosowuje sie do réznych systeméw i rozwigzan taczenia dla ré6znych rodzajéw systemow
istniejacych na rynku.

» Standard: Narzedzia wymagane dla obu typow ztaczek sg powszechne na rynku.

o Jakosé: Caly system zostat zaprojektowany, wyprodukowany, przetestowany i poswiadczony zgodnie
zENISO 15876.



%)

Lider na rynku w dziedzinie odpornosci: System TERRAIN SDP jest definiowany jako Klasa 2/cisnienie 10
baréw. Jest to cisnienie 10 baréw, przeznaczone dla ciagtej temperatury 70°C, na okres uzytkowania 50 lat.
Klasyfikacja ta jest najwyzsza w standardach i czyni system liderem na rynku, dzieki znakomitym cechom
polibutylenu oraz specjalnemu projektowi ztaczy wytrzymujacych te warunki.

Kompletny, jednorodny zakres: System instalacyjny o duzej srednicy TERRAIN SDP jest wytwarzany w catosci
z polibutylenu, najbardziej wydajnego materiatu sposréd homologowanych tworzyw. Nasza oferta jest stale
aktualizowana, aby sprosta¢ zmieniajgcym sie potrzebom rynku.

Rézne, zintegrowane zastosowania: System TERRAIN SDP, ktéry obejmuje systemy potaczen na wecisk
i zgrzewanych dla mniejszych $rednic oraz zgrzewanych dla duzych $rednic, jest najlepszym z dostepnych na
rynku. Gwarantuje instalacje od jednego dostawcy i jednorodny materiat. Czyni to go idealnym do instalacji
na terenie budynkéw publicznych, szpitali, hoteli, domoéw mieszkalnych, szkét, obiektéw sportowych
i religijnych, w obiektach przemystowych oraz przemysle stoczniowym i produkgcji todzi i jachtow. Szeroka
gama produktow i ich cechy sprawiaja, ze s one idealne do instalacji zimnej i cieptej wody, wody lodowej oraz
instalacji grzewczo-chtodniczych.

Niski modut sprezystosci: Polibutylen posiada nizszy modut sprezystosci niz inne materiaty stosowane
w instalacjach. Jest najbardziej elastyczny i ma wiele zalet: prosty i tatwy montaz na miejscu budowy, odporny
na naprezenia wystepujace w instalacjach (hydrauliczne i budowlane), odporny na zamarzanie, obnizony efekt
uderzen hydraulicznych.

Niski wspotczynnik przewodnosci: Oznacza to mniejsze straty ciepta i mniejsze prawdopodobienstwo
skraplania na zewnetrznej powierzchni rur i ksztattek.

Higienicznos¢: Badania organoleptyczne i migracyjne w kilku europejskich instytutach potwierdzaja, ze
polibutylen nie oddziatuje na wode. Brak korozji i osadéw wapiennych oznacza, ze woda jest przesytana
w optymalnych warunkach.

Niski poziom transmisji hatasu: Niski modut sprezystosci czyni rury z PB znakomitym izolatorami hatasu, co
daje bardziej komfortowg instalacje.

Choroba legionistéw: Polibutylen jest idealnym materiatem do zwalczania choroby legionistow. Jest tak
odporny na substancje chemiczne i wysokie temperatury, ze zabiegi wymagane w zakresie dezynfekcji mozna
stosowac bez jakiegokolwiek ryzyka uszkodzenia instalacji. Brak korozji i duza gtadkos¢ utrudnia powstawanie
warstwy biologicznej.

Wtasne opracowanie i produkcja: NUEVA TERRAIN projektuje i produkuje swoje systemy w catosci we
wiasnych zaktadach produkcyjnych. Samodzielnie projektuje, wytwarza oraz konserwuje formy wtryskowe
oraz inne narzedzia produkcyjne, co gwarantuje duza doktadnos¢ i wysoka jakos$¢ produktu w catym procesie
jego wytwarzania.




Tabela cech systemu

Tabela cech polibutylenu (4237)

WLASCIWOSCI m WARTOSC JEDNOSTKA

Zewnetrzna érednica EN ISO 15876 Patrz EN ISO 15876-2; Punkt 6.2.1
Grubo$¢ $ciany EN ISO 15876 Patrz EN ISO 15876-2; Punkt 6.2.2
Kolor Szary - RAL 7001
Gestos¢ ISO 1183 0,939 g/cm?
Wskaznik szybkosci ptyniecia ISO 1133 - 190°C/2,16 kg 0,35 dg/min
Zawarto$¢ wegla - <0.1 %
ESCR (50°C/10% Igpal C0603 roztworu) ASTM D1693 Biiofv(\jar:ii h
Wytrzymato$¢ na rozciaganie przy zginaniu ISOR 527 20,4 MPa
Wytrzymatos$¢ na rozcigganie przy tamaniu ISOR 527 36,5 MPa
Modut sprezystosci przy rozciaganiu ISO 178 450 MPa
Wydtuzanie niszczace ISOR 527 300 %
Podtuzna retrakcja EN 743 <2 %
Twardos¢ ISO 868 60 Shore D
Udarnosé IS0 180 20 Kl/m? w 20°C
7 KJ/m2w 0°C
Wsp6tczynnik wyduzalnosci termicznej ASTM D696 1,3-10-4 m/mK
Przewodno$¢ cieplna (30 -70°C) ASTM C177 0,19 W/mK
Temperatura ptyniecia DSC 130 °C
Temperatura mieknienia wedtug Vicat ISO 306 120 °C
Temperatura przemiany Vitria DMTA -16 °C
Hydrostatyczna odpornos¢ na pekniecie EN 921 Patrz EN I1SO 15876-2; Punkt 7
Wewnetrzne ci$nienie hydrostatyczne EN 1SO 9080 Patrz EN ISO 15876-2; Punkt 4.2
Predkos¢ dzwieku - 620 m/s
Toksyczno$c Nietoksyczny - wedtug badan organoleptycznych i migracyjnych w kilku niezaleznych instytutach

KIWA (Holandia) oraz Niemieckie
Stowarzyszenie Wody i Gazu (GVGW),
Przewodnik Techniczny W270

Brak rozwoju mikroorganizmoéw
po 6 miesigcach zanurzenia,
materiat spetnia wymagania

Analiza bakteriologiczna

Tabela cech rur dla systemow zgrzewanych TERRAIN SDP

T e T S E R R Y K K

Grubos¢ $cianki rury 8,2 10,0 11,4
Wewnetrzna srednica rury mm 11,6 15,4 20,4 26,2 32,6 40,8 51,4 61,4 73,6 90,0 102,2
SDR 7,4 9 11 11 11 11 11 11 11 11 11
Seria 3,2 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5
PN bar 34,5 27,2 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8 21,8

m 3 3 3 === S== === === === === S== ===
Dhtugos¢ sztangi

m 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8 5,8

m 50 50 36 - -—= - - - - - -
Diugos¢ zwoju

m 100

RODZAJ ZASTOSOWANIA Klasa 2
WSO 15876 70°C, 10 baréw, 50 lat, C 1,5

Definicja C: Ogolny wspotczynnik obstugi (czynnik bezpieczenstwa).

Definicja PN: Nominalne cisnienie przy 20°C przez 50 lat ze wspétczynnikiem bezpieczenistwa 1,25. (Ta definicja nie jest juz stosowana w EN 1SO 15876)
Definicja SDR: Standardowy wskaznik wymiarowy (OD/SDR => orientacyjna grubosc).

SDR 11: obejmuje wartosci srednic od 25 do 125 mm.




Materiat stosowany do produkgji rur i ksztattek jest jednorodny; poniewaz polibutylen mozna wtryskiwac
- ksztattki s3 wykonane z tego samego materiatu, co rury. Polibutylen jest materiatem termoplastycznym
nadajgcym sie do zgrzewania i dlatego moze by¢ zgrzewany przy uzyciu technik polifuzji, elektrofuz;ji
i zgrzewania doczotowego. Dwa ostatnie zostaty zastosowane do faczenia w systemie TERRAIN SDP dla duzych
$rednic. Sa to proste, standardowe techniki, ktére zapewniaja doskonate, bezpieczne zacza.

Potaczenia z sieciami zewnetrznymi sg tworzone przez ztacza kotnierzowe (PN16). System ten zapewnia
kompatybilnos¢ i umozliwia tatwe, szybkie taczenie.

W przypadku instalacji ze ztaczami, ktére moga by¢ wykonane w dostepnych miejscach, zgrzewanie doczotowe
jest niezawodne i bardzo ekonomiczne. Natomiast gdy ztgcze musi by¢ umieszczone w niedostepnym punkcie
dla typowych narzedzi do zgrzewania doczotowego, nalezy wybrac¢ technike zgrzewania elektrooporowego,
poniewaz pozwala ona na montaz na sucho, a nastepnie taczenie przy uzyciu pradu elektrycznego.

Cechy zlaczy elektrooporowych sg nastepujace:

« Zgrzewanie na zewnetrznych scianach rur i zlgczek - druty oporowe sg umieszczone na wewnetrznej
powierzchni ksztattki elektrooporowej w celu zapewnienia optymalnego przekazywania ciepta miedzy
elementami oraz aby potaczy¢ zgrzewane elementy bardziej wydajnie.

« Standardowe zgrzewanie 40V przeztransformator, ktéry eliminuje zagrozenie porazenia elektrycznego
podczas wykonywania ztacz oraz zapewnia stabilne napiecie niezaleznie od Zrédta pradu.

» Proste, niezawodne ztacze, ktére wymaga zaledwie oskrobania lub oczyszczenia ztgcza do zgrzewania
i zapewnienia duzej powierzchni zgrzewania rury i ksztattki. '

» Potaczenia wykonywane na miejscu, przy uzyciu urzadzenia do zgrzewania elektrooporowego, co
tworzy proste, bezpieczne ztacze nawet w najbardziej niedostepnych warunkach.

y

- Automatyczna kompensacja energii zgrzewania, zgodnie z rzeczywista temperaturg otoczenia
W momencie faczenia, co zapewnia stabilne, rbwnomierne zgrzewanie niezaleznie od uwarunkowan
Srodowiskowych.

W odniesieniu do spoiny doczotowej, istotne sg nastepujace aspekty:

» taczone elementy systemu muszg miec jednakowa grubos¢ scianki, co daje nam jednakowy przekréj
elementéw bez redukcji srednicy oraz bez dodatkowych naprezen.

» Proste, niezawodne ztacze, poniewaz nie wystepuje zalezno$¢ od czynnikéw zewnetrznych.
» Ekonomiczne - potgczenia mozna wykonywac zaréwno w warsztatach jak i na miejscu instalacji systemu.

« Bezpieczneitrwate - technologia montazu przez zgrzewanie doczotowe jest obecnie jednym z najbardziej
sprawdzonych rodzajéw taczenia w rurociggach z tworzyw sztucznych. Ten rodzaj ztaczy wykonuje sie od
ponad 40 lat i wiele z nich nadal dziafa. Najlepszym dowodem jest fakt, ze tego typu ztacza wybiera sie do
rurociggoéw gazowych, a takze zastosowan chemicznych i przemystowych. Badania laboratoryjne pokazuja,
ze rura peka zawsze pierwsza, nim zlgcze doczotowe ulegnie uszkodzeniu. Gtdwna réznica w zgrzewaniu
doczotowym jest to, ze musi by¢ ono wykonane przy uzyciu zgrzewarki.




Laczenie przez zgrzewanie elektrooporowe

Laczenie przez zgrzewanie elektrooporowe

Wykwalifikowany personel do faczenia
Ztacza muszg by¢ wykonane przez personel wyszkolony w technikach zgrzewania elektrooporowego,
posiadajacy wiedze praktyczng odnosnie wykorzystania polecanych zgrzewarek.

Sprzet do zgrzewania

Bardzo wazne jest stosowanie homologowanych maszyn, zdolnych do dostarczenia wymaganego napiecia
i mocy wyjsciowe;j.

Zaleca sie, aby uzywane maszyny spetniaty wymagania okreslone w normie DVS 2208.

Instrukcja krok po kroku:

@ Przetnij rure prostopadle do jej osi.




© Wykorzystujac oznaczenia na rurze, oznacz gtebokos¢ osadzenia rury w ksztattce.

@ Wprowadz rure do ksztattki az do znacznika. © Podiacz przytacza elektryczne zgrzewarki elek-
trooporowej do ksztattki.

\r

| _ROTHENRBERGER

2ues]

Wykorzystujac czytnik optyczny, zeskanuj kody @ Zatwierdz odczyt ustawien i uruchom zgrze-
kreskowe na ztaczce. warke.

@ Podczas procesu zgrzewania, stéj przynajmniej jeden metr od strefy zgrzewania i nie dotykaj instalacji.

© Po zakonczeniu zgrzewania, odczekaj przez czas chtodzenia wskazany w tabeli parametréw, przed
kontynuacja dalszego montazu instalacji.

@ \Wskaznik zgrzewu umozliwi Ci szybkie sprawdzenie, czy potaczenie jest gotowe.

@® Po 24 godzinach od wykonania ostatniego zgrzewu, mozna rozpocza¢ test hydrauliczny instalacji.




taczenie przez zgrzewanie elektrooporowe

» Bardzo wazne jest zapewnienie, by wszystkie powierzchnie zgrzewane byty czyste. Obecno$¢ kropel wody,
smaru lub wszelkich innych elementéw na powierzchni ztagcza moze spowodowac wadliwe potaczenie.

« Zalecasie sprawdzenie, czy przerwa miedzy rurgitagcznikiem jest odpowiednia.Bardzo duze przerwy zostawiaja
puste miejsca w zlaczu, ktére sg szkodliwe dla procesu zgrzewania. Szczelina ta musi by¢ kontrolowana
podczas procesu skrobania i podczas dopasowania ksztattki i rury.

« Zaleca sie, aby elementy zgrzewane byty doktadnie w osi, przesuniecie katowe moze spowodowa¢ wadliwe
potaczenie. Wedtug norm DVS w odlegtosci 300 mm od pofaczenia, nieprostoliniowos$¢ rury nie moze by¢
wieksza niz Tmm. Szczelina miedzy rurg i ksztattkq musi by¢ rowna w catym jej obwodzie.

« Po wykonaniu potaczenia, nalezy przestrzega¢ odpowiedniego czasu jego chiodzenia. Montaz instalacji
przed ochtodzeniem ztacza moze uszkodzi¢ wykonane zgrzewanie.

Parametry zgrzewania elektrooporowego

SREDNICA GLEBOKOSC OPORNOSC CZAS ZGRZEWANIA | CZAS CHLODZENIA
PENETRACJI ELEKTRYCZNA
[mm] [mm] [Om]
63 58 2.9 110 15
75 64 1.4 110 15
90 72 2.2 160 15
110 80 1.0 220 15
125 -110° 90 - 80 1.2 310 15
125 90 1.3 345 15

‘redukcja elektrooporowa
Wszystkie aktywne elementy systemu zgrzewania elektrooporowego NUEVA TERRAIN posiadajg etykiete
z kodem kreskowym, gdzie znajduja sie wszystkie informacje konieczne do wykonania potaczenia.






Potaczenia zgrzewane doczotowo

Potaczenia zgrzewane doczotowo

« Wykwalifikowany personel do taczenia
Ztacza musza by¢ wykonane przez personel wyszkolony w technikach zgrzewania doczotowego, posiadajacy
wiedze praktyczng w stosowaniu polecanych zgrzewarek.

« Sprzet do zgrzewania
Bardzo wazne jest, aby stosowa¢ maszyny homologowane, zdolne do osiagniecia i utrzymania temperatury
wymaganej do zgrzewania doczotowego rur.
Zaleca sie stosowanie urzadzen spetniajagcych wymagania opisane w normie DVS 2208.

» Schemat procesu zgrzewania doczotowego
Wartos¢ cisnienia pokazana na schemacie, odpowiada cisnieniu, ktére nalezy osiagna¢ na krawedziach
zgrzewanego ztacza (cze$¢ wzgledem czesci).
W zaleznosci od urzadzenia stosowanego do wykonania ztagcza oraz wymiaréw elementéw do potaczenia,
konieczne bedzie obliczenie sity lub ustawienia cisnienia wymaganych przez kazde urzadzenie, do osiggniecia
cisnienia wskazanego w schemacie strefy styku czesci.

N
0.1mme — 7
[l
[
|
VY
[
N [
0.0145, — X
Czas
TO T1 T2 T3 T4
Tworzenie Ogrzewanie § taczenie Chtodzenie
spoiny e
zgrzewu N

Zafaczona tabela danych wyznacza wartosci sity do zastosowania w przypadku zigczy z naciskiem recznym
(mechanicznym). W przypadku urzadzen hydraulicznych, zastosowane cisnienie bedzie zaleze¢ od $rednicy.

» Ustawienia zgrzewania doczotlowego

i ia| 0, X T2 T 0,1 N/mm? Temp.
F3
PBSDR 11 [sek] [s [N] [°C]

3

ek]
@63 x5.8 1042 104 HC* 0.5 11 55 10 104 8 260
@75 x6.8 1457 146 HC* 0.5 15 60 10 146 9 260
@90 x8.2 2107 211 HC* 1 21 70 11 211 10 260
@110 x10 3142 314 HC* 1 32 80 11 314 12 260

@125x11.4 4069 407 HC* 1 41 85 8 12 407 14 260
' S S S S S S Sy Sy S S S

HC*: Do utworzenia spoiny zgrzewu.

N[N | |O




 Instrukcja krok po kroku:

© Umiesc rury lub ksztattki do potaczenia w imadtach zgrzewarki.

©® Sprawdz, czy grubosé scianki obu czesci jest rowna.
Zamknij zaciski i sprawdz, czy rury/ksztattki sa wyréwnane, zblizajac je urzadzeniem cisnieniowym.
+ Maksymalna dozwolona nieprostoliniowos¢ to 10% grubosci sciany.

l <10 % grubosci $ciany rury

: 2

© Wyczysc wszelkie zanieczyszczenia z krawedzi i z okolicy zgrzewu.
Umies¢ narzedzie skrawajace pomiedzy krawedziami i rozpocznij proces obrébki.

Sprawdz, czy grubos¢ scianki obu czesci jest rowna.
Zamknij zaciski i sprawdz, czy rury/ksztattki s wyréwnane, zblizajac je urzadzeniem cisnieniowym.




© Sprawdz, czy po zetknieciu krawedzi elementéw zgrzewanych nie wystepujg nadmierne szczeliny w ztaczu.
Maksymalna szczelina nie moze przekracza¢ 0,5 mm.

@ Sprawdz, czy element grzewczy ma wiasciwg temperature: 260°C +/ - 5°C.

@ Umiesc element grzewczy pomiedzy zgrzewanymi czesciami.

+ W urzadzeniach mechanicznych
nalezy zastosowac site okreslona
jako F1.

+ W urzadzeniach hydraulicznych
bedzie konieczne obliczenie
zastosowanego cisnienia.

() Kontynuuj odpowiedni nacisk, az uformowana spoina zgrzewu bedzie mie¢ wystarczajgcg wysokosc.
- Zalecane wymiary spoiny zgrzewu wedtug tabeli.
Obniz cisnienie do
0,01 N/mm?.

» W urzadzeniach mechanicznych
nalezy zastosowac site okreslong
jako F2.

+ W urzadzeniach hydraulicznych
bedzie konieczne obliczenie
zastosowanego cisnienia.

Nalezy utrzymac to
ci$nienie przez czas T1.




Oddziel zgrzewane krawedzie i wycofaj ptyte grzewcza.
- Zalecassig, by ta operacja byta wykonywana tak szybko, jak to mozliwe, zgodnie z zalecanym czasem T2.
« Przed usunieciem plyty grzewczej, sprawdz, czy nie przylega do krawedzi elementdw zgrzewanych, aby unikna¢ uszkodzenia krawedzi zgrzewania.

Potacz krawedzie zgrzewane razem, aby rozpocza¢ proces tgczenia.

Zwiekszaj cisnienie w czasie T3 do 0,1 N/mm?,

« W urzadzeniach mechanicznych nalezy zastosowac site F3.
» W urzadzeniach hydraulicznych bedzie konieczne obliczenia zastosowanego cisnienia.

Nalezy utrzymac to cisnienie przez czas T4.

Zwolnij zaciski i wyjmij elementy z urzadzenia.

Chociaz ztacze jest juz gotowe, zaleca sie odczekanie okoto jednej godziny na schfodzenie spoiny przed
rozpoczeciem montazu zgrzanych elementéw.

@ Przed przeprowadzeniem testéw cisnieniowych na instalacji, nalezy odczeka¢ 24 godzin.

UWAGA:

Po zgrzewaniu, strefa zgrzewu powinna wygladac jak podwadjnie zgrzany prostokatny splot wzdtuz catego
obwodu, ktérego strefa posrednia (dolina) jest zawsze wyzej niz zewnetrzna powierzchnia elementéw
zgrzewanych (patrz rysunek).

W przypadku przeprowadzenia zgrzewania na zewnatrz, zaleca sie, by zlacza byly zabezpieczone
przed negatywnymi warunkami klimatycznymi (deszczem, sniegiem, wiatrem) mogacymi powodowac
niedopuszczalne zmiany osigganej temperatury zgrzewania.

>0 mm
!




Ztacza kotnierzowe

« Instrukcja krok po kroku:

@ Upewnij sie, ze masz wszystkie czesci potrzebne do zmontowania pofaczenia kotnierzowego.

UWAGA: Krawedz zewnetrzna kotnierza powinna by¢ skierowana na zewnatrz, aby umozliwi¢ montaz nakretek srub.

@ Wprowadz kotnierz do uchwytu kotnierza, ptaska czescia w kierunku na zewnatrz ztgcza.

¢
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© Zamontuj kotnierz na ptaskiej czesci uchwytu kotnierza.

® zamontyj elementy kotnierza symetrycznie wzgledem siebie aby utworzy¢ potaczenie kotnierzowe.
Potacz kotnierze srubami i dokre¢ réwnomiernie.

UWAGA: Nie umieszczaj mufy elektrooporowej przed montazem kotnierza, poniewaz wéwczas niemozliwy
bedzie jego montaz i okaze sie on bezuzyteczny.

© Jezeliinstalacja ma by¢ kontynuowana ze ztaczami elektrooporowymi, umie$¢ ztaczke w uchwycie kotnierza.
Mufa musi by¢ zamocowana pod koniec procesu montazu, poniewaz nie pozwoli ona przejs¢ uchwytowi
kotnierza.
Zalecenia:
« Bardzo istotne jest uzycie odpowiedniej sity do dokrecenia $rub. Za silne dokrecanie moze uszkodzi¢
potaczenie.
+ Nigdy nie nalezy smarowa¢ pofaczenia kotnierzowego.
+  Zlacza kotnierzowe NUEVA TERRAIN zostaty specjalnie zaprojektowane do danego systemu instalacyjnego. Do-
puszcza sie stosowanie wytgcznie oryginalnych elementéw. Uzycie innych moze prowadzi¢ do wadliwych pofaczen.

SREDNICA NOMINALNA MOMENT OBROTOWY SRUBA LICZBA SRUB NA
(zewetrzna) [mm] DOKRECANIA [Nm] KOLNIERZ

M 16 x 80
75 35 M 16 x 80 4
90 40 M 16 x 90 8
110 45 M 16 x 90 8
125 50 M 16 x 100 8




Montaz mufowy

Montaz mufowy

Polaczenia musza zosta¢ wykonane zgodnie z wytycznymi.
Oto podsumowanie kolejnych faz wykonania potaczenia:

@ Rurai ksztattka do zgrzewania musza miec te sama $rednice i by¢ wykonane z tego samego materiatu.

(2) Aby zapewni¢, Ze rura wejdzie w otwor ksztattki (3 Aby prawidtowo wykona¢ zgrzew, zacznij od

na prawidiowg gtebokos¢, na rurze pozostawia
sie znak przy uzyciu markera lub otéwka
woskowego wedtug Szablonu Oznaczania FC
4070. Rura jest nastepnie ustawiana na znaku,
ktéry odpowiada S$rednicy stosowanej rury.
Szablon posiada znaki (okna lub perforacje) dla

prostopadtego naciecia rury. Nastepnie umies¢
koniec rury i otwor ksztattki  jednoczesnie
w kamieniach zgrzewarki odpowiadajacych
ich $rednicy, upewniajac sie, ze urzadzenie jest
w tym momencie nagrzane do odpowiedniej
temperatury.

catego zakresu s$rednic. Znak bedzie widoczny
obok okienka dla danej $rednicy rury.

O Rura i ksztattka musza pozosta¢ w kamieniach zgrzewarki przez odpowiedni czas dla kazdej $rednicy,
wskazany w tabeli jako czas nagrzewania. Ten czas rozpoczyna sie, gdy rura i ksztattka sg catkowicie
wewnatrz kamieni grzewczych.

PARAMETRY ZGRZEWANIA MUFOWEGO DLA PB

SREDNICA GRUBOSC DLUGOSC CZAS CZAS CZAS
RURY SCIANKI SPOINY NAGRZEWANIA tACZENIA CHLODZENIA

[mm] [mm] [mm] [s] [s] [min]

2
20 2,3 15 6 15 2
25 2,3 18 6 15 2
32 2,9 20 10 20 4
40 3,7 22 14 20 4
50 4,6 25 18 30 4
63 5,8 28 22 30 6




Niezwtocznie po usunieciu rury i ksztattki z ka-
mieni, musza one zosta¢ potaczone jednoczesnie.
Nie nalezy skrecac czesci podczas wykonywania
zlacza. Elementy musza by¢ wecisniete osiowo,
azginaniejestdozwolonetylkow celu osiggniecia
lepszego wzajemnego utozenia.

eKiedy rura zostanie umieszczona w ksztattce

nalezy zachowa¢ czas faczenia. Czas ten uwaza
sie za rozpoczety, gdy rura zostanie catkowicie
wsunieta az do chwili utworzenia spoiny. Jest
to wykonywane poprzez wywarcie lekkiego
cisnienia osiowego, podobnego do tego
stosowanego w celu wsuniecia ksztattki, aby
unikna¢ tendencji ksztattki do wysuniecia.

@ Czas chlodzenia jest uwazany za czas

miedzy kornicem zgrzewania ztacza (bez czasu
manipulowania elementami) do rozpoczecia
nastepnego zgrzewania tej samej ksztattki lub
rury, na ktérej sie pracuje.

Nalezy = zachowat
w procesie zgrzewania. W celu zapewnienia, ze
rura bedzie prawidtowo wsunieta w ksztattke, do
ktérej ma by¢ przylaczona, rury musza by¢ ciete
prostopadle do ich osi oraz musza by¢ wolne
od jakichkolwiek odpadéw lub pozostatosci
spowodowanych przez ciecie.

najwyzszg  ostroznos¢

Zgrzewane powierzchnie rury i ksztattki musza
by¢ oczyszczone. Powinno to by¢ przeprowa-
dzone przy uzyciu chtonnego papieru, bez pytu
i lekko zwilzonego detergentem na bazie alko-
holu etylowego (na przyktad techniczny alkohol
94%), ktory bedzie wolny od smaréw i olejéw.

Rury o srednicy 16 i 20 mm nie wymagaja
fazowania. Fazowanie jest zalecane dla rur
o $rednicy 25, 32 i 40 mm. Dla rur o sSrednicach
50i 63 mm fazowanie jest obligatoryjne.

Godzine po ostatnim zgrzewaniu, instalacja jest
gotowa do testowania hydraulicznego, zgodnie
z odpowiednimi standardami i przepisami.

UWAGA: Nigdy nie nalezy miesza¢ materiatlow roznych klas lub
skladow materiatlowych, gdyz nie sa one kompatybilne

(przyktad: PB-PP, itp.).
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Standardy i testy

System TERRAIN SDP dla duzych $rednic do przesytania
zimnej i cieptej wody oraz ogrzewania spetnia Europejski
i Miedzynarodowy Standard UNE EN ISO 15876 i jest
sklasyfikowany jako 10 barowe ci$nienie robocze przy 70°C
dla 50 lat nieustannej pracy.

Oznacza to, ze rura, ksztattki i ich potaczenia spetnity wszelkie
kolejne testy funkcjonalne zgodnie zwymaganiamistandardu
zastosowania UNE EN 15876:

+  Wewnetrzne proby cisnieniowe w 20°C, 31 barach i 1
godzina czasu trwania jako test zatwierdzajacy dla catej
serii produktow.

Wewnetrzne préby cisnieniowe w 95°C, 13,5 barach i 22
godzin czasu trwania jako test zatwierdzajacy dla catej
serii produktow.

Wewnetrzne préby cisnieniowe w 95°C, 12,5 barach i 165
godzin czasu trwania testu dla tego systemu.
Wewnetrzne proéby cisnieniowe w 95°C, 12,1 barach i 1000
godzin czasu trwania testu dla tego systemu.
Wewnetrzne proby cisnieniowe w 110°C, 5 barach i 8760
godzin (1 rok) czasu trwania testu dla tego systemu.

Test cyklu termicznego, zgodny w 5000 naprzemiennych
cyklach temperatury co 15 minut miedzy 20i90°C przy 10
barach cisnienia. Testowana prébka skfada sie z obwodu
rurowego z dziewiecioma ksztattkami (18 pofaczen) i ok.
dziewiecioma metrami rury.

Wyzej wymienione testy moga powodowaé wydtuzenie lub
zniszczenie probki testowej z powodu wysokiego cisnienia.
Testy zniszczeniowe wykonywane s3 w celu zbadania
odpornosci badanej prébki. Zniszczenie nastepuje przy
wartosciach znacznie wyzszych, niz te zdefiniowane jako
cisnienie testowe, ale nigdy na potaczeniu rury i ksztattki.

W odniesieniu do standardéw metody faczenia, specyfikacje
standardéw Niemieckiego Instytutu DVS byty przestrzegane,
dla celéw konsultacji, reprezentujac standaryzacje tego
typu ztacza na poziomie miedzynarodowym. Zostaty
uwzglednione nastepujace standardy, ktore stuzyty
za podstawe projektu i opracowania systemu zostaty
uwzglednione:

- DVS2207-1 Zgrzewanie termoplastykéw

« DVS2207-11 Zgrzewanie termoplastykéw

- DVS2202-1 Niedoskonatosci w ztgczach termoplastycznych
- DVS 2208 Urzadzenia do zgrzewania termoplastykéw

W celu uzyskania dalszych informacji patrz:
http://www.die-verbindungs-spezialisten.de/



Warunki ogélne

GWARANCJA

Nasza gwarancja obejmuje wytgcznie wymiane
wadliwego materiatu lub czesci, kiedy klient
przeprowadzi préby wymagane przepisami
i usterka zostanie sprawdzona i przyjeta przez
nasz dziat techniczny. Wszelkie przypadki
nieprawidtowej obstugi lub wykorzystania inne
niz te, dla ktérych produkt zostat zaprojektowany
automatycznie uniewazniajg gwarancje.

ZRZECZENIE SIE ODPOWIEDZIALNOSCI
Zastrzegamy sobie prawo do dokonania
jakiegokolwiek typu modyfikacji w projekcie
iwymiarachwnaszych produktachbez uprzedniego
zawiadomienia.

JURYSDYKCJA

Aby rozwigzywac spory, ktére moga wynikac
z zastosowania tych standardow NUEVA TERRAIN
S.L. i klient zgadzaja sie na zwigzanie decyzjami
sadoéw i trybunatow Vitorii, zrzekajac sie wszystkich
innych stosownych kodekséw prawa.

-+ Ten katalog podlega modyfikacji bez uprzedniego zawiadomienia
i nie posiada wartosci umownej. Przedstawione dane sa podane
w dobrej wierze. Nie jesteSmy odpowiedzialni za konsekwencje
jakiegokolwiek zastosowania tych danych.

- TERRAIN SDP i SDP s3 zarejestrowanymi markami NUEVA TERRAIN S.L.
- NUEVA TERRAIN zastrzega sobie prawo do zmiany cech czesci i akcesoriow bez uprzedniego zawiadomienia.
» Catosciowa lub czesciowa publikacja tego katalogu bez wczesniejszej pisemnej zgody NUEVA TERRAIN jest zabroniona.
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,! &) NUEVA TERRAIN

Polska

NUEVA TERRAIN Polska Sp. z o.0.
ul. Poprzeczna 1A

61-315 Poznan

tel: +48 618176371

e-mail: biuro@nuevaterrain.pl
www.nuevaterrain.pl
www.polibutylen.pl
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tel. 945 14 11 88 - fax 945 14 33 36

e-mail: nuevaterrain@nuevaterrain.com
www.nuevaterrain.com



