ENERGO

MASINA SUDARE TEVI PE/PP/PVDF
PN32 1SO/12176-1 DN-180/500mm 7.15KW-400V

PWESO00

Cod: 180500

ATENTIE:
Cititi cu atentie
instructiunile de
utilizare inainte
de a utiliza
echipamentul
pentru prima
data. Pastrati
acest manual
pentru referinte
ulterioare. (T )

Manual de utilizare si
intretinere
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Alimentare 400V, 50/60 Hz
Putere motor freza 400V, 1.1 KW
Putere unitate hidraulica CNC 400V, 0.75 KW
Putere plita 400V, 5.5KW
Diametru lipire tevi @ 180-500 mm
Temperatura ambientala de operare -10°~40°C
Putere generator 12 KVA
Materiale compatibile PE, PP, PVDF
Greutate neta 430 Kg
Greutate bruta 499 Kg
Dimensiuni 136 x 141 x 128 cm

Descriere

Masina este destinata lipirii conductelor si a fitingurilor din PE — PP —PVDF, cu o presiune de
maxim 21 bari. Dimensiunile conductelor ce pot fi lipite sunt de 180 — 200 — 225 — 250 — 280 —
315-355-400-450—-500 mm.

Masina se monteaza usor si poate realiza o lipire rapida si rezistenta, conforma cu standardul
international ISO 12176-1.

Masina are o greutate scazuta si poate fimanevrata usor.

Presiunea maxima de lucru este de 150 bari.

Temperatura ambientala in care poate fi utilizatd masina este de -10°~40°C

Echipamentele componente ale maginii de lipit

Masina de baza

Unitate hidraulica CNC
Plita

Freza

Suport pentru plita sifreza
Discuri si insertii

oakwn =
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Masina de baza
Masina de baza are rolul de a sustine si de a centra tevile ce urmeaza sa fie lipite, prin
intermediul a doua cleme fixe si 2 mobile. Unitatea hidraulica actioneaza doua pistoane de pe

barele de transport, ce asigura miscarea inainte si inapoi a clemelor, pentru realizarea
procesuluide lipire.

Cadru

Ax rotire freza

Piston hidraulic
Clama inferioara
Clema superioara
Surub de fixare clema
Pin conectare clema
Lama fixare

Insertii

©CeNoOOkwWwN =

Freza

Freza este componenta care curata si finiseaza cele doua capete ale tevilor, inainte de procesul
de lipire. Freza dispune de lame la ambele capete.

Capete rotative

Lame

Pin de siguranta

Motor electric

Cutie de viteze

Stecher alimentare energie electrica

oahwN =
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Plita
Cele doua capete vor fi incalzite de plita Tnainte de inceperea procesului de lipire. Setarile
termostatului plitei se fac din panoul de control de pe unitatea hidraulica.

2\

1. Placa de incalzire
2. Maner
3. Stecher alimentare energie electrica

Suport pentru plita si freza
Suportul previne pierderea caldurii plitei Si protejeaza freza de intemperii sau lovituri.

1 2

1. Suport plita
2. Suport freza
3. Maner

Energia electrica necesara functionarii plitei si frezei va fi furnizata de catre aceasta unitate
CNC, iar corpul principal va fi actionat de circuitul hidraulic.

Unitatea dispune de doua butoane si o tastd. Clemele sunt controlate de butoane si freza de
tasta.
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1- Stecher electric

2- Priza alimentare freza

3- Priza alimentare plita

4- Panoul de control manual

5- Manometru

6- Orificiu alimentare ulei si cuple de iesire
7- Presostat

8- Supapa de reducerea presiunii

9- Afisaj tactil HMI
10-  Siguranta electrica

Utilizare

1- Alimentati unitatea hidraulica cu ajutorul unui generator.

2- Introduceti stecherul plitei in priza corespunzatoare de pe unitatea hidraulica si asteptati
sa creascatemperatura.

3- Conectati cuplele rapide, de pe masina de baza, la unitatea hidraulica.

4- Verificati presiunea unitatii hidraulice cu ajutorul manometrului. Adaugati ulei hidraulic
daca este necesar.

5- Montati clemele potrivite, asigurati-va ca tevile se pot lipi usor, iar freza poate fi plasata

intre capetele ce urmeaza safie lipite.

pResiUNE REALA <—— > REAL PRESSURE

‘ 4 ‘ bar

PRESIUNE FREZA <———> TRIMMER PRESSURE

30 bar

« | 1 »
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w2000

PORTUBS . . usSB PLUG READY!

ACTIVAT
MATERIAL DIAMETRU TEAVA
HM%HIAL FIPE DlﬁHEI'EH SOR
HDPE 100 1800 SDR28
DESEN NR. LIPIRE NR. NUME ERIE MASINA _NUME COMPANIE __NUME PROIECT
un.uﬁna NO wzu:uﬁc HO wEmE HAME ""E -;mnm?v MAME muﬁc$>HME
SERIAL NO
CIZIM NO KAYHAK NO 05-11 ELEOR
6- Rotiti comutatorul de reglare a presiunii in sens invers acelor de ceasornic, pana la
valoarea zero.
7- Apasati butonul pentru miscare inainte de pe panoul frontal. Mutati clamele Thainte si
inapoi, astfel incat sa va asigurati ca acestea se misca usor.
8- Pozitionati freza pe corpul principal si blocati cu pinul de siguranta.
9- Introduceti stecherul frezei in priza corespunzatoare de pe unitatea hidraulica.
i LOCQ.'I[lE i
FPROTECTION TYPE: TIP
NO ¥l < PROTECTIE
WEATHER RAIN OR SNOW wl <« CN?EJT%%"
LOCATION N N <> LOCATIE
E E
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10-  Actionati freza prin intermediul tastei de pe panoul de control, al unitatii hidraulice,
trecand pe pozitia ON.

11-  Ambele capete ale tevilor ce urmeaza sa fie lipite trebuie sa fie finisate pana cand
suprafata lor devine neteda. Setatl presiunea de frezare intre 20 si 60 de bari.

12- Inlaturatl freza de pe masina de baza dupa netezirea capetelor

13- Selecta’gl limba dorits de pe panoul de comanda, ecranul tactil, prin alegerea steagului
corespunzator, si apoi selectati caracteristicile tevii cu care lucrati: materialul, diametrul si clasa
PN. Introduceti numele companiei, numele operatorului si numele proiectului, apoi apasati
butonul J pentru a trece la meniul urmator. Introduceti un stick de memorie USB in portul USB
aflat sub ecran, pentru inregistrarea rezultatelor dupa lipire.

14-  Inmeniul urmator, setati temperatura pliteila 220 °C.

CNC W500 REAL PRESSURE 1
4 [

TOTAL SH—
WELDING PRESSURE DUTPUT PRESSLIEE EMENT PRESSURE 4

0.0

5 HEATING UP START HEATER TEMP

|| 8 WELDING

v -
ﬂ
n
10 ﬂ’] 11 12

1 - PRESIUNE REALA,; 2 - PRESIUNE IESIRE; 3 - PRESIUNE TOTALA LIPIRE; 4- PRESIUNE
MISCARE; 5 - TIMP INCAZLIRE; 6 - TEMPERATURA PLITA; 7 - TIMP RACIRE; 8 - LIPIRE; 9 -
STANGA; 10 - PAUZA; 11 - OPTIUNI; 12 - DREAPTA.
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CNC W500 REAL PRESSURE

TOTA
WELDING PRH

SET THE HEATEH

CNC W500 REAL PRESSURE ‘ I

WELDIMNG PRESSURE DUTPUT PRESSURE

0.0 s

HEATING UP EXTRA TIME FOR BEAD? HEATER TEMP

1 - AVERTIZARE, MUTATI CLEMELE IN POZITIA DE PORNIRE PRIN APASAREA
BUTONULUI STANGA 2- BUTON STANGA; 3 - TIMP SUPLIMENTAR PENTRU PATUL DE
LIPIRE?
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15-  Dupa pozitionarea plitei pe masina de baza, apasati butonul start. Masina va incalzi
automat tevile. Timpul pentru incélzire va fi afisat si pe ecran.

16-  Spre sfarsitul timpului necesar pentru incalzire, va suna alarma. Plita trebuie inlaturata
imediat. Masina va lipi automat tevile.

17-  Dupafinalizarea operatiunii de lipire, teava trebuie l1asata sa se raceasca. Timpul necesar
racirii este afisat pe ecran.

18-  Dupa expirarea timpului pentru racire, apasati butonul III pentru a trece la
pagina ce afiseaza rezultatele lipiri. Pe ecran va fi afisata pictograma rosie , dupa
inregistrarea rezultatelor operatiunii de lipire, plctograma L va deveni verde . Pentru
inregistrarea unei copii a rezultatelor pe USB, apasati pe butonul de copiere. Inreglstrarea pe
USB se varealiza in aproximativ un minut.

1 STAMDART DVS 22071
Cﬁ' C Wfﬁﬂﬂ 2 1DCUMENT WO L Hfd= ©
3 COMPANY HAME I WILTICH bbb
4 WELDER NAME [ RUELOW  aem
S PROJECT MAME [ AMITMA  omn
6 WELD MO [ EF] ]
7 WELDER MO [ 5 i
8 orawiNG NO L [H] ey
gup_rEgm [ HDPE-100
10 DAMETER [ 40
11 sDR | a1
12 ENVIRDN TEMF, | +0
13 MOVEMENT FRESSURE [ a
14 JOMING PRESSURE | (L]
415 EXTRA TIME FOR BEAD®TI| [5]
16 WALL THICEMNESS | .00
STANDART
17 HEATER TEMP, | ZZ0
18 TETAL JOINING PRESSURE | 4.0
19 HEATING-UP PRESSURE [ 0.0d
HEATEG UP TIME [
THAKE OFF HEATER TBE [
JORMG BUILT WP TIME [
COOUNG PRESSURE |
COOUNG TIME |
MISTAKE

DEFECTS FOREMARM

3
E ]

A kR T B

§ o

BIGN

1 - STANDARD; 2 - NUMAR DOCUMENT; 3 - NUME COMPANIE; 4 - NUME OPERATOR; 5 -
NUME PROIECT; 6 - NUMAR LIPIRE; 7 - NUMAR OPERATOR; 8 - NUMAR DESEN; 9 -
MATERIAL; 9 - MATERIAL; 10 - DIAMETRU; 11 - SDR; 12 - TEMPERATURA AMBIENTALA; 13
- PRESIUNE MISCARE; 14 - PRESIUNE IMBINARE 15 - TIMP SUPLIMENTAR PENTRU PAT
LIPIRE; 16 - GROSIME PERETE; 17 - TEMPERATURA PLITA, 18 - PRESIUNE TOTALA DE
LIPIRE; 19 - PRESIUNE LAINCALZIRE
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Modalitati de lipire

Instalarea tevilor drepte Instalarea unei tevi drepte si a
reductiei ramificate.

Instalarea unei tevi drepte si a unui Instalarea unei tevi drepte si a unui

cot. adaptor cu flansa. In acest caz este
nevoie de instalarea unei cleme
pentru adaptoare. (Fig. 1)

Instalarea flansei adaptoare
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Informatii despre siguranta

- Masina va fi utilizata doar de catre persoane adulte familiarizate cu functiile si modul de
functionare a masinii.

- Utilizatorul nu trebuie sa poarte haine largi, existand riscul ca acestea sa fie prinse
componentele in miscare.

- Este interzisa patrunderea altor persoane, cu exceptia operatorului, in spatiul de lucru,
atunci cand masina este in functiune.

- Verificati cablurile electrice si furtunile hidraulice inainte de utilizare.

- Feriti cablurile electrice de contactul cu muchiile ascutite sau cu plita.

- Nu atingeti plitaimediat de utilizare. Manevrati prin intermediul manerului.

- Verificarea temperaturii plitei se va face doar prin intermediul termostatului.

- Blocati freza cu ajutorul pinului de siguranta inainte de utilizare.

- Nu mutati freza daca aceasta este in functiune.

- Nu atingeti lamele frezei in timpul functionarii. Dupa utilizarea frezei, decuplati-o de la
priza si asezati-o in carcasa de protectie.

Defecte lalipire

Lipire corecta Eroare din pricina timpului

si atemperaturii

Eroare din pricina Eroare din pricina presiunii
suprapresiunii insufiente.
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Eroare din pricina caldurii Eroare din pricina
insuficiente pozitionarii incorecte

Parametri de lipire

L
G 2
& =
F=5
s
Fy
e
e d
¢ : Zoman
: = Tirme

T1:timp de pre-incalzire pentru atingerea grosimii patului de lipire necesar
T2:timp de incalzire efectiva

T3: timp de extragere a plitei

T4:timp de obtinere a presiunii P1

T5:timp de racire sub presiune

P1: presiune necesara pentru obtinerea grosimii patului de lipire necesar
P2: presiune necesara pentru incalzire efectiva

P5: presiune necesara pentruracire
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Parametri
Qe paels)  praE, Fdme oo maus owoe TTRPN o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire

PN4 SDR41 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 4,4 2 0,5 44 5 5
200 4,9 3 1 49 6 6 7
225 5,5 4 1 55 6 6 9
250 6,2 4 1 62 6 6 11
280 6,9 6 1 69 6 6 10 12
315 7,7 7 1,5 77 6 6 10 12
355 8,7 9 1,5 87 6 6 12 14
400 9,8 12 1,5 98 7 7 13 15
450 11,0 16 1,5 110 8 8 15 17
500 12,3 19 2 123 8 8 16 19

PN5 SDR33 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 5,5 3 1 55 6 5 8 10
200 6,2 3 1 62 6 6 9 11
225 6,9 4 1 69 6 6 10 12
250 7,7 6 1,5 77 6 6 10 12
280 8,6 7 1,5 86 6 6 12 14
315 9,7 9 1,5 97 7 7 13 15
355 10,9 12 1,5 109 7 7 14 17
400 12,3 15 2 123 8 8 16 19
450 13,8 19 2 138 8 8 18 21
500 15,3 24 2 153 9 9 19 22

PN6,3 SDR26 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindric 14,14 cm2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 6,9 4 1 69 6 6 10 12
200 7,7 1,5 77 6 6 10 12
225 8,6 6 1,5 86 7 6 11 13
250 9,6 8 1,5 96 7 7 12 14
280 10,7 10 1,5 107 7 7 15 17
315 12,1 12 1,5 121 8 8 14 17
355 13,6 15 2 136 8 8 17 20
400 15,3 20 2 153 8 9 19 22
450 17,2 25 2 172 8 10 21 24
500 19,1 31 2,5 191 8 11 23 27
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: Grosime = P Timp de Tim Timp pentru : Tim
oeh D e ok foEml vauwe owas RIS
PN8 SDR21 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 8,6 1,5 86 7 7 12 14
200 9,6 6 1,5 96 7 7 13 15
225 10,8 8 1,5 108 8 8 15 16
250 11,9 1,5 119 8 8 16 19
280 13,4 12 2 134 8 9 18 20
315 15,0 15 2 150 9 9 19 22
355 16,9 19 2 169 9 10 22 25
400 19,1 24 2,5 191 10 11 24 28
450 21,5 31 2,5 215 11 12 27 31
500 23,9 38 2,5 239 12 13 30 35
PN10 SDR17 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 10,7 6 1,5 107 7 7 14 17
200 11,9 1,5 119 8 8 16 19
225 13,4 2 134 8 18 20
250 14,8 12 2 148 9 9 19 22
280 16,6 15 2 166 9 10 21 25
315 18,7 18 2 187 10 11 24 27
355 21,1 23 2,5 211 10 12 26 30
400 23,7 30 2,5 237 11 13 29 34
450 26,7 38 3 267 12 14 33 38
500 29,7 47 3 297 13 16 36 42
PN12,5 SDR13,6 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm? PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 13,3 7 2 133 8 8 17 20
200 14,7 9 2 147 9 19 22
225 16,6 12 2 166 10 21 25
250 18,4 14 2 184 10 11 23 27
280 20,6 18 2,5 206 10 11 25 29
315 23,2 23 2,5 232 11 13 28 33
355 26,1 29 3 261 12 14 32 37
400 29,4 36 3 294 13 15 36 42
450 33,1 46 3 331 15 17 40 46
500 36,8 57 3 368 16 19 45 52




pag. 16 Parametri

Sy pemelo  oro he poiowe meuwe et TRV o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire
PN16 SDR11 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE100

mm mm bar mm sec sec sec min min
180 16,4 9 2 164 9 10 21 25
200 18,2 11 2 182 10 11 23 27
225 20,2 14 2,5 205 10 12 26 29
250 22,7 17 2,5 227 11 13 28 33
280 25,4 22 2,5 254 12 14 31 36
315 28,6 27 3 286 13 15 35 41
355 32,2 35 3 322 14 17 39 45
400 36,3 44 3 363 16 19 44 52
450 40,9 56 3,5 409 17 21 49 57
500 45,4 69 3,5 454 19 23 55 63

PN20 SDR9 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 20,1 11 2,5 201 10 12 25 29
200 22,4 13 2,5 224 11 12 28 32
225 25,2 17 2,5 252 12 14 31 36
250 27,9 21 3 279 13 15 34 39
280 31,3 26 3 313 14 16 38 44
315 35,2 33 3 352 15 18 43 50
355 39,7 42 3,5 397 17 20 48 55
400 44,7 53 3,5 447 18 22 54 61
450 50,3 67 4 503 20 25 60 70
500 55,8 83 4 558 21 28 66 76
PN25 SDR7,4 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm 2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 24,6 13 2,5 246 12 13 30 35
200 27,4 16 3 274 12 15 34 38
225 30,8 20 3 308 14 16 38 43
250 34,2 25 3 342 15 18 42 47
280 38,3 31 3,5 383 16 20 46 53
315 43,1 39 3,5 431 18 22 52 59
355 48,5 50 3,5 485 20 24 58 66
400 54,7 63 4 547 21 27 65 74
450 61,5 80 4 615 23 31 72 83
500 67,6 97 4 676 24 34 78 90




: Grosime = P Timp de Tim Timp pentru : Tim
oeh D e ok foEml vauwe owas RIS
PN32 SDR6 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm 2 PE100
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 29,9 15 3 299 13 16 37 43
200 33,2 18 3 332 15 17 40 47
225 37,4 23 3,5 374 16 19 45 52
250 41,5 29 3,5 415 17 21 50 58
280 46,5 36 3,5 465 19 23 56 62
315 52,3 46 4 523 21 26 62 66
355 59,0 58 4 590 22 29 69 80
400 66,7 74 4 667 24 33 77 88
450 75,0 94 4 750 26 38 85 99
500 83,4 116 4 833 28 42 93 108
PN3,2 SDR41 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PESO
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 4,4 3 0,5 44 5 5 6 7
200 4,9 3 1 49 5 5
225 5,5 4 1 55 5 5 8
250 6,2 5 1 61 6 6 9 11
280 6,9 6 1 69 6 6 10 12
315 7,7 8 1,5 77 6 6 11 13
355 8,7 10 1,5 87 7 7 12 14
400 9,8 13 1,5 98 7 7 13 15
450 11,0 16 1,5 110 8 8 15 17
500 12,3 20 2 123 8 8 16 18
PN4 SDR33 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 5,5 3 1 55 5 5 8 9
200 6,2 4 1 62 6 6 8 10
225 6,9 5 1 69 6 6 10 12
250 7,7 6 1,5 77 6 6 11 13
280 8,6 8 1,5 85 7 7 12 14
315 9,7 10 1,5 97 7 7 13 15
355 10,9 12 1,5 109 8 8 15 17
400 12,3 16 2 123 8 8 16 19
450 13,8 20 2 138 9 9 18 21
500 15,3 25 2 153 9 9 20 23




pag. 18 Parametri

Diametru Grosime Forta Tnifime i 'Ijmp de 1 Timp Timp pentru Timp pentru Timp
teava (OD) pe{:;s é(S) (Presiune) pat sudura 'F;‘rf;é!izul;i f(aéé; I;:ietlguEfta?’r)e ) rcerseiitr?i'i'e(;) racire (t5) ﬁg}i
PN5 SDR26 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm?2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 6,9 4 1 69 6 6 10 12
200 7,7 1,5 77 6 6 10 13
225 8,6 1,5 86 7 7 12 14
250 9,6 1,5 96 7 7 13 15
280 10,7 10 1,5 107 7 7 14 16
315 12,1 12 1,5 121 8 8 16 18
355 13,6 15 2 136 9 9 18 21
400 15,3 20 2 153 9 9 20 23
450 17,2 25 2 172 10 10 22 25
500 19,1 31 2,5 191 10 11 24 28
PN6,3 SDR21 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm2 PESO
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 8,6 5 1,5 86 7 7 12 14
200 9,6 1,5 96 7 7 13 16
225 10,8 8 1,5 108 8 8 15 17
250 11,9 9 1,5 119 8 8 16 19
280 13,4 12 2 134 8 g 18 21
315 15 15 2 150 9 9 19 22
355 16,9 19 2 169 9 10 22 25
400 19,1 24 2,5 191 10 11 24 28
450 21,5 31 2,5 215 11 12 27 31
500 23,9 38 2,5 239 12 13 30 35
PN8 SDR17
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 8,6 5 1,5 86 7 7 12 14
200 9,6 1,5 96 7 7 13 16
225 10,8 8 1,5 108 8 8 15 17
250 11,9 9 1,5 119 8 8 16 19
280 13,4 12 2 134 8 9 18 21
315 15 15 2 150 9 9 19 22
355 16,9 19 2 169 9 10 22 25
400 19,1 24 2,5 191 10 11 24 28
450 21,5 31 2,5 215 11 12 27 31
500 23,9 38 2,5 239 12 13 30 35




Parametri pag. 19

Sy pemelo  oro he poiowe meuwe et TRV o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire
PN10SDR13,6 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm?2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 13,3 7 2 133 8 8 17 20
200 14,7 9 2 147 9 9 19 22
225 16,6 12 2 166 9 10 21 25
250 18,4 14 2 184 10 11 23 27
280 20,6 18 2,5 206 11 12 26 30
315 23,2 23 2,5 232 11 13 29 33
355 26,1 29 3 261 12 14 32 37
400 29,4 36 3 294 13 15 36 42
450 33,1 46 3 331 14 17 10 46
500 36,8 57 3 368 16 19 45 52

PN12,5 SDRI11 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 16,4 9 2 164 9 10 21 25
200 18,2 11 2 182 10 11 23 27
225 20,5 14 2,5 205 11 12 26 30
250 22,7 17 2,5 227 11 13 28 33
280 25,4 22 2,5 254 12 14 31 36
315 28,6 27 3 286 13 15 35 41
355 32,2 35 3 322 16 16 44 50
400 36,3 44 3 363 16 19 45 52
450 40,9 56 3,5 409 17 21 49 57
500 45,4 69 3,5 454 19 23 55 63
PN16 SDR9
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 20,1 11 2,5 201 10 11 25 29
200 22,4 13 2,5 224 11 12 28 32
225 25,2 17 2,5 252 12 14 31 36
250 27,9 21 3 279 12 15 34 39
280 31,3 26 3 313 14 16 38 44
315 35,2 33 3 352 15 18 43 50
355 39,7 42 3,5 397 17 20 48 55
400 44,7 53 3,5 447 18 22 54 62
450 50,3 67 4 503 20 25 60 70
500 55,8 83 4 558 21 28 66 75




pag. 20 Parametri

Sy pemelo  oro he poiowe meuwe et TRV o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire
PN12,5 SDR11 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 24,6 13 2,5 246 12 14 30 35
200 27,4 16 3 274 12 15 34 39
225 30,8 20 3 308 14 16 38 44
250 34,2 25 3 342 15 18 42 48
280 38,3 31 3,5 383 16 19 46 53
315 43,1 39 3,5 431 18 22 52 60
355 48,5 50 3,5 485 20 24 58 67
400 54,7 63 4 547 21 27 65 75
450 61,5 80 4 615 23 31 72 83
500 67,5 97 4 676 24 34 78 90
PN25 SDR6 Conform DVS 22071 Sectiune cilindrici 14,14 cm 2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 29,9 15 3 299 13 16 37 43
200 33,2 18 3 332 15 17 40 47
225 37,4 23 3,5 374 16 19 45 52
250 41,5 29 3,5 415 17 21 50 58
280 46,5 36 3,5 465 19 23 56 62
315 52,3 46 4 523 21 26 62 66
355 59,0 58 4 590 22 30 69 80
400 66,6 74 4 666 24 33 77 88
450 75,0 94 4 750 26 38 85 99
500 83,3 116 4 833 28 42 93 109
PN2,5 SDR4#1 Conform DV'S 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm2 PP

mm mm bar mm sec sec sec min min
180 4,4 2 0,5 141 5 6 7 10
200 4,9 2 0,5 141 6 6 7 10
225 5,5 3 0,5 151 6 7 8 11
250 6,2 3 0,5 162 6 7 10 14
280 6,9 4 0,5 173 6 7 12 16
315 7,7 5 1 185 7 7 13 17
355 8,1 7 1 199 6 8 15 19
400 9,8 8 1 217 7 9 16 20
450 11,0 11 1 231 7 10 18 23
500 12,3 13 1 249 7 11 20 25




Sy pemelo  oro he poiowe meuwe et TRV o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire
PN3,2 SDR33 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm 2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 5,5 2 0,5 151 5 6 8 11
200 6,2 3 0,5 162 6 7 10 13
225 6,9 3 0,5 173 6 7 12 15
250 7,7 4 1 185 6 8 13 16
280 8,6 5 1 197 6 8 15 19
315 9,7 7 1 213 7 9 16 20
355 10,9 8 1 230 7 10 18 22
400 12,3 11 1 249 7 11 20 25
450 13,8 13 1 267 8 13 23 28
500 15,3 16 1 285 8 14 25 30
PN4 SDR26 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm 2 PES80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 6,9 3 0,5 173 6 7 12 15
200 7,7 3 1 185 6 13 16
225 8,6 4 0,5 197 6 15 19
250 9,6 5 0,5 211 7 9 16 20
280 10,8 6 0,5 227 7 10 18 22
315 12,2 8 1 246 7 11 20 25
355 13,7 10 1 264 8 12 22 27
400 15,4 13 1 285 8 14 25 30
450 17,4 17 1 308 9 16 27 33
500 19,3 20 1 331 9 17 30 36

PN6,3 SDR17,6 Conform DV'S 2207-1 Sectiune cilindric 14,14 cm2 PES0
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 10,2 4 1 220 7 10 17 21
200 11,4 5 1 237 7 11 19 23
225 12,8 6 1 255 7 12 21 26
250 14,2 7 1 272 8 13 23 28
280 15,9 9 1 292 8 14 26 32
315 17,9 12 1 317 9 16 28 34
355 20,1 15 1,5 341 9 16 32 38
400 22,7 19 1,5 367 10 20 35 42
450 25,5 24 1,5 395 11 22 39 46
500 28,3 30 2 418 12 24 43 51




pag. 22 Parametri

Sy pemelo  oro he poiowe meuwe et TRV o
5 teava presiune (t2) plita (t3) presiunii (t4) lipire
PN10 SDRM Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrics 14,14 cm 2 PESO
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 16,4 6 1 298 8 15 26 32
200 18,2 1 320 9 16 29 35
225 20,5 9 1,5 345 10 18 32 38
250 22,7 11 1,5 367 10 20 35 42
280 25,4 14 1,5 394 11 21 39 46
315 28,6 18 2 420 12 24 43 51
355 32,2 23 2 448 13 28 48 56
400 36,3 29 2 480 14 31 54 63
450 40,9 37 2,5 508 15 35 59 69
500 45,4 45 2,5 534 16 39 65 75
PN6,3 SDR17,6 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrici 14,14 cm2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 24,6 8 1,5 386 11 21 38 45
200 27,4 11 2 411 11 23 42 50
225 30,8 13 2 437 12 26 46 54
250 34,2 11 1,5 367 10 20 35 42
280 38,3 14 1,5 394 10 22 39 47
315 42,5 25 2 517 15 37 61 70
355 47,9 32 2 548 17 42 68 75
400 54 41 2 574 18 45 74 80
450 60,8 53 2,5 622 19 52 82 94
500 67,5 65 2,5 661 21 58 90 102
PN20  SDRe Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm2 PES0
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 29,9 10 2 430 12 26 45 53
200 33,2 12 2 456 13 29 50 59
225 37,4 16 2,5 487 14 32 55 64
250 41,5 19 2,5 512 15 36 60 69
280 46,6 24 2,5 541 16 40 66 75
315 52,5 31 2,5 574 18 45 73 84
355 59,1 39 2,5 613 19 51 80 92
400 66,6 49 2,5 656 21 57 89 101
450 75,0 62 2,5 704 23 64 99 112
500 83,3 77 2,5 752 25 72 108 122




Parametri pag. 23

Diametru Grosime Forta Tnifime X ‘Ijmp de 1 '[imp Timp pentru Timp pentru Timp
teava (OD) pet:;i a“fS) (Presiune) pat sudura 'F:‘rf;'izul;z f(é:;e; |;::;u(rg)<a ) ::ersei?.lt:ige(ta@ racire (t5) ﬁgﬁ
PN25 SDR5 Conform DVS 2207-1 Sectiune cilindrica 14,14 cm2 PE80
mm mm bar mm sec sec sec min min
180 36,1 12 2 477 14 31 54 43
200 40 14 2,5 502 15 35 58 67
225 45 21 2,5 531 16 39 64 74
250 50 22 2,5 560 17 43 70 80
280 56 28 2,5 595 18 48 77 88
315 63 35 2,5 635 20 54 85 97
355 71 45 2,5 681 22 61 94 107
400 80 57 2,5 733 24 69 104 118
450 90 72 2,5 791 26 77 116 131
500 100 89 2,5 849 28 86 127 143




ENERGO

IMPORTATOR SI DISTRIBUITOR
S.C. TRITON S.R.L.
Adresa: B-dul Aurel Vlaicu, Nr. 217, Constanta

www.triton.com.ro
Email: office@triton.com.ro
Telefon : 0241/693.210
Fax : 0241/615.725
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