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Инсталляционная рама Alca plast А104AVS/1200
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Радиатор пластинчатый нижнее подключение - 350 mm
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Коллектор для монтажа теплого пола Viega арт._____________


Дополнительные графические документы связанные с заданием:
1) WSC2015 Схема №1 Общий план С/У с установленным оборудованием
2) WSC2015 Схема №2 Водоотведение  
3) WSC2015 Схема №3 Схема водопровода холодной и горячей воды

4) WSC2015 Схема №4 Схема системы отопления

5) WSC2015 Схема №5 Графическая схема укладки теплого пола Viega ____________
6) WSC2015 Схема №6 Схема монтажа профильной системы TECE________
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12) WSC2015 Инструкция по монтажу MPO10
13) WSC2015 Инструкция по монтажу А41
14) WSC2015 Инструкция по монтажу Grohe_________
15) WSC2015 Инструкция по монтажу Grohe_________

16) WSC2015 Инструкция по монтажу Viega_____________
ВВЕДЕНИЕ.
Преамбула:

Находясь на региональном конкурсе WSR в прошлом году, в Санкт-Петербурге был поражен тому, что там участвовал конкурсант, который был инвалидом по слуху, но все конкурсное задание выполнил как обычный здоровый участник. И решил сделать следующее конкурсное задание для людей с ограниченными возможностями, что в первую очередь это покажет, что наша специфика работы связанна не только на бытовом уровне, но и расширяет грани своих возможностей, и дает людям которые в чем то ограничены по здоровью, МПГ, почувствовать удобство, даже в сантехническом узле. Специфика строительства, в большей степени коммерческого, такова, что обязательно должен присутствовать СУ для людей с ограниченными возможностями. На сегодняшний день в связи с реформированием учебных заведений так же присутствует тенденция строительства данных видов СУ. И главная роль нашего задания, показать не только, что существует специальная сантехника и оборудование, а показать будущим абитуриентам с ограниченными возможностями, что не существует никаких преград для обучения, в том числе и нашей профессии, что и является одной из первостепенных наших задач - профессиональная ориентация!

 Данное техническое задание связанно с сантехническими узлами для людей с ограниченными возможностями, а также с разными видами систем отопления, радиаторное отопление. Это нижнее и боковое подключение, а также система теплого пола, которое применяется  на территории РФ и стран СНГ.

При получении данного заказа в Ваше распоряжение поступает помещение, которое не имеет ни чего кроме черновых стен, прототипом которого служит квартира или частный дом, а также СУ общего пользования для людей с ограниченными возможностями и с соответствующими техническими параметрами необходимыми для индивидуального отопления и горячего водоснабжения.
Краткое описание задания.
Ваша задача в том, что бы используя  чертежи,  предоставленные в дополнительных файлах построили готовый к применению сантехнический макет инженерных систем с подключенным к нему отопительный прибор ( имитация отопительного котла), обогреватель (радиатор двух видов подключения), водяной теплый пол Viega, водоразборный узел (душевая) с в монтируемым в стену душевым смесителем Grohe, на профильную систему TECE, а также установку и подключение сантехнических приборов Sanita Lux, без облицовочной стены, с применением инсталляционных систем AlcaPlast  для людей с ограниченными возможностями и закрепленными на ней поручнями, а также произвели монтаж водоотводящего душевого желоба, с подключением к смонтированной стояковой системе канализации. Данная разводка инженерных систем будет являться скрытой, по этому, особое внимание необходимо обратить на герметичность и правильность соединений. Кроме того, необходимое оборудование, например: унитаз, раковина, душевой смеситель, водоотводящий желоб душевой, обогреватель и отопительный прибор,  должны быть смонтированы в соответствии со СНиПами и размерам в предоставляемом плане размещений. Данное техническое задание разработано на основе МДС 35-9.2000 «Рекомендации по проектированию окружающей среды, зданий и сооружений с учетом потребностей инвалидов и других маломобильных групп населения».
Инструкции для конкурсантов.
Характеристики прототипа СУ
Общая информация по оборудованию

	Основное оборудование
	Количество
	Размеры (мм)
	Производитель/арт.

	Макет помещения с двумя рабочими стенами
	1
	1500 мм и 2500 мм
	

	Система инсталляции для унитаза 
	1
	1200/500
	Alcaplast A101/1300Н

	Унитаз для подвесной системы инсталляции
	1
	
	SANITA LUX

	Инсталляционная рама для умывальника
	1
	1200/400
	Alcaplast A104AVS/1200

	Смеситель для умывальника
	1
	
	

	Умывальник 55
	1
	550
	SANITA LUX

	Душевой желоб
	1
	550
	Alcaplast APZ1 550 мм

	Смеситель для душа со шлангом и душевой  лейкой
	1
	
	Grohe_____________

	Смеситель для умывальника
	1
	
	Grohe_______________

	Коллектор теплого пола
	1
	L=242, межосевое 210 
	Viega/695958

	Комплект шаровых кранов
	1
	Ду 25
	Viega/606268

	Маты для теплого пола
	2
	1348/880
	Viega/664480

	Демпферная лента
	1
	1000/150/10
	Viega/609481

	Направляющая 90 о
	4
	
	Viega/683702

	Профиль монтажный
	3
	?
	ТЕСЕ________

	Радиатор пластинчатый с нижней подводкой
	1
	350*400
	

	Радиатор, секционный алюминиевый 
	1
	500*400
	


Инженерное оборудование:
	Труба
	Материал/давление
	Ду
	Производитель/арт.

	Холодная вода
	?/?
	?
	ТЕСЕ/

	Горячая вода
	?/?
	?
	ТЕСЕ/

	Отопление
	?/?
	?
	ТЕСЕ/

	Обвязка коллектора теплого пола
	Медь
	20 мм
	КМЕ/Sanco 22х1

	Теплый пол
	PB/3 бара
	12 мм
	Viega/616519

	Водоотведение
	РР-R
	110мм+50мм
	

	Соединительные фитинги
	
	
	Производитель/арт.

	Холодная, горячая вода
	
	
	

	Отопление
	
	
	

	Обвязка коллектора теплого пола
	Бронза
	25 мм
	Viega/100889

	Теплый пол
	Латунь/3 бара
	8 мм
	Viega/615796

	Водоотведение
	PP-R
	110 мм + 50 мм
	


Резьбовые размеры для подключаемого оборудования:
	Подключаемое оборудование
	Размер
	Материал

	Подготовленная вода для душевой лейки
	
	

	Разводка к приборам  холодная, горячая вода
	½ дюйма
	

	Обвязка коллектора теплого пола
	1 дюйм
	бронза

	Петли теплого пола
	¾ евроконус
	латунь

	Узел подключения отопления
	¾ дюйма
	

	Узел подключения холодная горячая вода
	½ дюйма
	Латунь

	Инсталляционные рамы умывальник + туалет+душ
	½ дюйма
	

	Радиатор пластинчатый 
	
	

	Радиатор секционный, алюминиевый 
	
	

	Размеры соединений водоотведения:
	
	

	Стояк канализации
	110 мм
	

	Стояк канализации + Туалет
	110 мм
	

	Туалет + умывальник
	110 мм/50 мм
	

	Стояк + душевой желоб
	110 мм/50 мм
	


Цветовое определений водопровода и водоотведение:

	Трубопровод
	Цвет

	Холодная вода
	Синий 

	Горячая вода
	Красный

	Водоотведение
	Зеленый

	Отопление
	Желтый

	Теплый пол
	Голубой


Рекомендации для правильности монтажа трубопроводов.
1. Общие сведения 
Система ТЕСЕlogo без использования заприсовочного инструмента
Профессиональная техника, быстрозажимные фитинги и постоянная надежность 
У вас всегда есть подходящий инструмент — ваши руки!
Никаких дополнительных материальных затрат — вашим рукам не требуется обслуживание, их никто не украдет и они всегда нужного размера.
Достоинства TECElogo:

· Экономия до 30% времени по сравнению с запрессовочными системами

· Соединения можно разобрать и использовать повторно

· Система универсальна — годится для трубопроводов питьевой воды и отопления

· Обтекаемый дизайн, легко изолировать

· Не нужны запрессовочные инструменты

· Не требуется обслуживание инструментов

· Закрытое прозрачным пластиком смотровое окошко

Калибровку можно сделать с помощью аккумуляторного шуруповерта.
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Скорость

Скорость — конкурентное преимущество. Время монтажа — определяющий фактор издержек для строительных организаций. Монтаж TECElogo до 30% быстрее по сравнению с запрессовочными системами. В дополнение к времени монтажа, еще одно преимущество имеется у собранной системы TECElogo — невозможно оставить незапрессованное соединение! В случае пресс-систем потребуются долгие поиски такого соединения. Для TECElogo надо просто откалибровать трубу, вставить ее в фитинг — и герметичное соединение готово.
Основные физико-механические свойства материала

1.1 Описание системы ТЕСЕlogo является универсальной системой санитарных и отопительных трубопроводов диаметрами 16, 20 и 25 мм. Соединение трубопроводов производится без запрессовочного инструмента. При монтаже используются только ножницы для резки труб и калибратор. Обработанная этими инструментами труба просто вставляется в фитинг ТЕСЕlogo - соединение готово.

1.2 Сшитый полиэтилен PE-Xc Материал, используемый для изготовления труб системы TECElogo раcсчитан на применение в системах отопления ипитьевого водоснабжения. При соблюдении правил и норм эксплуатации гарантируемый срок службы составляет 50 лет. Исходным материалом для получения PE-X (поперечно сшитый полиэтилен) является высокомолекулярный полиэтилен (-СН2-СН2-), который в дальнейшем подвергается сшивке с целью повышения механических свойств и химической стойкости. Важным показателем PE-Х является плотность, так как кристаллизация (равномерное распределение молекул вовсей структуре материала благодаря силам притяжения в

нем) полиэтилена зависит непосредственно от его плот ности.Чем больше плотность, тем больше степень кристаллизации полимера. То есть, чем больше плотность материала, тем выше качество окончательного продукта.

Для изготовления труб компания ТЕСЕ использует полиэтилен высокой плотности PE-Хс со следующими характеристиками:0,941–0,965 г/см3.

Для сшивки полиэтилена в настоящее время получили широкое распространение три метода:

а) метод (пероксидный или метод Энгеля) — состоит в том, что полиэтилен и ингибитор сшивки — пероксид —предварительно равномерно перемешиваются. Сшивка производится под высоким давлением в расплавленном состоянии.

b) метод (силановый) — состоит в том, что при химической сшивке атомы водорода -Н- в молекулах полиэтилена замещаются атомами углерода -С- под воздействием химических веществ. Одним из таких веществ является силан.

c) метод (электронно-лучевой) — состоит в том, что полиэтилен бомбардируется пучком электронов, выбивая атомы водорода -Н-, в результате чего создаются связи между частицами углерода -С.

Компания ТЕСЕ применяет для сшивки полиэтилена C-метод

1.3 Свойства материала PE-Xс

•стабильность формы (свойство сохранять форму при различных температурных и механических воздействиях на

стенку трубы);

•эффект «памяти формы» (свойство восстанавливать свою первоначальную форму после деформации);

•высокий уровень устойчивости к повышенным температурам и давлению;

•высокая степень ударной вязкости при повышенных и пониженных температурах;

•низкий коэффициент теплопроводности;

•трубы идеальны с гигиенической точки зрения;

•высокая стойкость к абразивному износу;

•хорошие звукоизолирующие свойства (поглощение шума материалом трубы до 10 дБ);

•высокая степень антикоррозионной устойчивости (отсутствие поверхностной коррозии, отсутствие отложений).

1.4 Области применения

•системы внутреннего водоснабжения (кроме пожарных водопроводов);

•системы радиаторного отопления со скрытой или наружной разводкой (в том числе и однотрубные системы);

•системы напольного отопления;

•системы стенового отопления;

•системы обогрева поверхностей, находящихся под воздействием внешних температур (подъездных путей, автостоянок, футбольных полей и т.д.).

1.5 Компоненты системы

•Универсальные многослойные трубы (PE-Xc\Al\PE) — применяются для систем радиаторного и поверхностного отопления, холодного и горячего водоснабжения;

•латунные фитинги;

•фитинги из PPSU;

•узлы подключения радиаторов отопления;

•распределители для радиаторного и поверхностного отопления и сантехнических систем;

•крепежная техника для труб;

•полистирольные плиты для поверхностного отопления;

•инструмент для калибровки и снятия фаски

1.6 Преимущества TECElogo

•высокая стойкость к температурным и механическим нагрузкам в инженерных сетях;

•не содержит вредных компонентов;

•отсутствие коррозии;

•высокая гибкость трубопроводов;

•высокая стабильность труб, обладающих “эффектом памяти”, стойкость к изломам;

•резьбовые фитинги из DR-латуни (dezincification resistant). Пригодны для использования в питьевых трубопроводах;

•простой и быстрый монтаж без использования инструментов для запрессовки соединений;

• все компоненты системы TECElogo имеют сертификаты DWGW и ГОСТ-Р и санитарно-эпидемиологическое заключение на применение в системах хозяйственно - питьевого назначения.
Размеры труб:
Размеры от 16 до 63 мм.

2.1 Металлополимерные

многослойные трубы (PE-Xc\Al\PE)

Описание

Металлополимерная многослойная труба TECElogo состоит из:

•основной трубы изготовленной из полиэтилена сшитого электронно-лучевым методом (РЕ-Хс). Эта труба удовлетворяет всем требованиям по давлению и температуре;

•алюминиевой трубы со швом, сваренным встык лазером, выполняющей антидиффузионную и стабилизирующую

функции;

•слоя полиэтилена (РЕ) белого цвета выполняющего защитные функции. Такая конструкция трубы придает ей устойчивость к заломам и позволяет легко изгибать без применения специального инструмента.
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Структура универсальной многослойной трубы TECElogo Комбинация материалов РЕ-Хс, алюминия и защитного слоя дает возможность применять трубопроводы TECElogo при решении различных инженерных задач:

•для этажных и квартирных распределительных сетей отопления и водоснабжения;

•для стояков;

•для подключения радиаторов отопления, в том числе и приплинтусной разводки;

•для монтажа поверхностного отопления.

Многослойная труба имеет минимальное термическое удлинение (коэффициент удлинения сравним с удлинением

медной трубы), вместе с этим обеспечивает устойчивость формы и прочность к залому в местах изгиба.

Эти свойства дают возможность выполнять длинные трубопроводы с большим количеством изгибов, например,

для напольного или стенового отопления. Наружный слой покрытия позволяет использовать трубы для

внешней разводки, например, для подключения радиаторов отопления.

Преимущества

•универсальная труба для сантехнических и отопительных систем;

•линейный коэффициент температурного удлинения трубы такой же, как и у медной;

•защитное покрытие белого цвета;

•чрезвычайно удобна при монтаже, так как обладает высокой устойчивостью к заломам и стабильностью формы;

•устойчива к коррозии;

•устойчива к различным ингибиторам теплоносителя;

•прошла независимый контроль качества и собственный контроль;

•отличная стойкость материала к старению.

Рабочие параметры

•максимальная рабочая температура: 90 ºС;

•максимальное рабочее давление: 10 бар.

3.1 Фитинги TECElogo
Для сантехнических и отопительных трубопроводов выпускаются фитинги из латуни и полифенилсульфона (PPSU).

Эти материалы имеют высокую механическую прочность и абсолютно безупречны с точки зрения гигиены.

Фитинги TECElogo универсальны - подходят как для систем отопления, так и водоснабжения. PPSU - специальный  пластик для питьевых трубопроводов. Выдеживает высокую механическую нагрузку, устойчив к корозии и безупречен с точки зрения гигиены. Резьбовые фитинги TECElogo изготавливаются из DR-латуни (dezincification resistant), которая предназначена для использования в трубопроводах для питьевой воды.

Элементы фитинга TECElogo Соединение производится без использования запрессовочного инструмента. Для обработки используются только ножницы для резки труб и калибратор. Обработанная этими инструментами труба просто вставляется в фитинг ТЕСЕlogo - соединение готово!

Фитинги TECElogo состоят всего лишь из трех компонентов:

- фитинг с резиновым уплотнительным кольцом;

- обжимное кольцо;

- муфта.2.1. Гидравлический расчет
 

Способы прокладки

При прокладке трубопроводов используют следующие методы:

· открытая прокладка,

· прокладка под штукатуркой

· прокладка в шахтах и каналах

· бесканальная прокладка в грунте (наружные трубопроводы).

Трубопроводы в зданиях прокладываются на подвесках, опорах и кронштейнах открыто или скрыто (внутри шахт, строительных конструкций, борозд, в каналах). Скрытая прокладка трубопроводов применяется для обеспечения защиты пластмассовых труб от механических повреждений. 

Трубопроводы вне зданий (межцеховые или наружные) прокладываются на эстакадах и опорах (в обогреваемых или необогреваемых коробах и галереях или без них), в каналах (проходных или непроходных) и в грунте (бесканальная прокладка).

2.2. Линейное расширение




2.3. Крепление трубопроводов

Расстояние между опорами в зависимости от температуры воды в трубопроводе
	Ном наружный диаметр трубы, мм
	Расстояние в мм

	
	20°C
	30°C
	40°C
	50°C
	60°C
	70°C
	80°C

	16
	500
	500
	500
	500
	500
	500
	500

	20
	600
	600
	600
	600
	550
	500
	500

	25
	750
	750
	700
	700
	650
	600
	550

	32
	900
	900
	800
	800
	750
	700
	650

	40
	1050
	1000
	900
	900
	850
	800
	750

	50
	1200
	1200
	1100
	1100
	1000
	950
	900

	63
	1400
	1400
	1300
	1300
	1150
	1150
	1000

	75
	1500
	1500
	1400
	1400
	1250
	1150
	1100

	90
	1800
	1600
	1500
	1500
	1400
	1250
	1200


2.4. Системы медных трубопроводов
Трубы из меди применяются практически во всех отраслях промышленности и народного хозяйства. Это связано с рядом преимуществ, которыми они обладают, и обусловлено целым комплексом свойств самой меди и бесшовной технологией получения труб из нее.
Наиболее важные свойства, формирующие основу ценности меди в современном обществе:

· высокая электрическая проводимость

· превосходная пластичность

· хорошая теплопроводность

· высокие литейные качества

· коррозионная стойкость

· легкость соединения 

· уникальная способность формировать сплавы

Популярность меди обеспечивается, не сколько наличием тех или иных, присущих ей свойств, а именно их сочетанием в одном материале.

Медь — металл. Поэтому трубы из меди отличаются отсутствием старения (в т.ч. температурного, присущего пластиковым системам). Высокая пластичность меди и ее сплавов позволяет производить цельнотянутые трубы различного назначения  методом глубокой вытяжки, при этом без дополнительной обработки получается рекордно низкая шероховатость. Коррозионная стойкость меди очень высока (на воздухе скорость коррозии 1 мкм в год).  Кроме этого медь обладает уникальной способностью к самосохранению, путем создания на поверхности трубы  защитной пленки (патины). Медь, как металл обладает высокой прочностью. Для твердой медной трубы диаметром 12 мм и толщиной стенки 1мм допустимое рабочее давление составляет 100 бар, а температура 250 °С. А с учетом их получения по бесшовной технологии давление жидкости на разрыв для этой медной трубы, превышает 400 бар. Самым известным методом для соединения труб является капиллярная пайка, которая отличается автоматическим заполнением зазора припоем (что дает гарантированно качественный пропай соединения), и широкий пояс спаивания. Кроме этого для медных трубопроводов используются все современные методы соединения труб. Сегодня пайка уступает первенство современному способу соединения -  прессованию, при котором соединение производится в  три раза быстрее, без применения нагрева и, главное, с меньшими требованиями к квалификации и ответственности монтажника. Причем прочность соединений превышает прочность самой трубы. Проведенные испытания труб на разрыв показали, что не только классическое паяное соединение, но и пресс-соединение выдерживает разрыв трубы без разрушения соединения, например для твердой трубы 15х1 мм. давление разрушения составляет около 200-230 бар. Медь также обладает бактериостатическими, к определенным видам микроорганизмов и бактерий, свойствами. А некоторые даже подавляет, в результате внутренние поверхности труб не обрастают микроорганизмами и микрофлорой, что обеспечивает определенную инфекционную безопасность питьевого трубопровода. Образующаяся защитная пленка патины не прерывает антимикробного действия меди. 

Если поначалу медные трубопроводные системы использовались для питьевого водоснабжения, то в дальнейшем их сфера применения расширялась, они стали использоваться для горячего водоснабжения, отопления и газоснабжения. Без них уже невозможно представить холодильную технику и кондиционеры, современные виды отопления (напольное и панельное). Сегодня они используются  для подачи жидкого и газообразного топлива, медицинских газов и многого другого.

Для изготовления медных труб и фитингов в Европе используется медь марки Cu-DHP соответствующая стандарту DIN EN 1057. Марка Cu-DHP – бескислородная медь с содержанием фосфора (максимум 0,04 %), хорошо сваривается, легко подвергается пайке, обработке давлением и резанием. Содержание чистой меди составляет не менее 99,9%. 

	Физические свойства меди Cu – DHP
	

	Плотность 
	8,93 г / см3

	Температура плавления
	1083 °С

	Коэффициент теплопроводности при 20 °С
	293 – 364 Вт / (м ・ К)

	Коэффициент электропроводности при 20 °С
	41 – 52 м / Ом・мм2

	Коэффициент линейного удлинения
	0,017 мм / (м ・ К)

	Модуль упругости при 20 °С
	3,2 МПа


Российским аналогом Cu-DHP является марка меди М1ф. 

Химический состав меди М1ф по ГОСТ 859 (%)

	Марка
меди
	Cu+Ag
(%)
	Примеси, не более (%)

	
	
	Bi
	Sb
	As
	Fe
	Ni
	Pb
	Sn
	S
	Zn
	O
	P

	М1ф
	99,90
	0,001
	0,002
	0,002
	0,005
	0,002
	0,005
	0,002
	0,005
	0,005
	-
	0,04


Маркировка меди в российских марках: ставится буква «М» обозначающая медь. Далее идут цифры показывающие степень чистоты в % (00-высокочистая, 0-чистая, 1, 2, 3 - технически чистая). Последний элемент маркировки – буква обозначающая способ изготовления меди: (к – катодная, у – катодная переплавленная, б – бескислородная, р – раскисленная, ф -раскисленная фосфором).

Применение медных труб в строительстве регламентируется следующим рядом нормативной документации: Медные трубы для воды и газа производятся согласно ГОСТ Р 52318-2005, который гармонизирован с европейским  EN 1057.  Фасонные части и фитинги должны соответствовать ГОСТ Р 52922-2008, ГОСТ Р 52948-2008, ГОСТ Р 52949-2008. Применение в водоснабжении и отоплении согласно СНиП 41-01-2003, СП 40-108-2004 и СТО НП«АВОК» 6.3.1-2004. 
Для сантехнического назначения в России и Европе изготавливаются и применяются трубы метрических типоразмеров. Ниже представлен сортамент согласно ГОСТ Р 52318-2005.
Геометрические размеры труб определяются наружным диаметром, толщиной стенки и длиной.

Номинальный наружный диаметр и номинальная толщина стенки должны соответствовать значениям, указанным в таблице 1
Таблица 1








В миллиметрах

	Номинальный наружный диаметр
	Номинальная толщина стенки

	
	0,5
	0,6
	0,7
	0,8
	0,9
	1,0
	1,1
	1,2
	1,5
	2,0
	2,5
	3,0

	6,0
	X
	Р
	 
	Р
	 
	Р
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	8,0
	X
	Р
	 
	Р
	 
	Р
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	10,0
	X
	Р
	Р
	Р
	 
	Р
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	12,0
	X
	Р
	X
	Р
	 
	Р
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	14,0
	 
	 
	X
	X
	 
	X
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	15,0
	X
	 
	Р
	Р
	 
	Р
	 
	X
	X
	 
	 
	 

	16,0
	 
	 
	 
	X
	 
	X
	 
	X
	 
	 
	 
	 

	18,0
	 
	X
	 
	Р
	 
	Р
	 
	X
	X
	 
	 
	 

	22,0
	 
	X
	 
	X
	Р
	Р
	X
	Р
	Р
	 
	 
	 

	25,0
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	 
	X
	X
	 
	 
	 

	28,0
	 
	X
	 
	X
	Р
	Р
	 
	Р
	Р
	 
	 
	 

	35,0
	 
	 
	X
	X
	 
	X
	X
	Р
	Р
	X
	 
	 

	40,0
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	X
	 
	 
	 
	 
	 

	42,0
	 
	 
	 
	X
	 
	X
	 
	Р
	Р
	X
	 
	 

	54,0
	 
	 
	 
	X
	X
	X
	 
	Р
	Р
	Р
	 
	 

	64,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	Р
	X
	 

	66,7
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	 
	Р
	X
	X
	X
	 

	70,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	X
	 

	76,1
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	Р
	Р
	X
	 

	80,0
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	 
	 
	 
	X
	 
	 

	88,9
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Р
	X
	X

	108,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	Р
	X
	Р
	X

	133,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Р
	X
	 
	Р

	159,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	X
	Р
	 
	Р

	219,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Р

	267,0
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	Р

	Примечание - В настоящей таблице применены следующие обозначения:

Р - используемые размеры труб;

X - допустимые размеры труб.


На практике оптимальным является использование медных труб диаметром от 6 до 22 мм с толщиной стенки 1 мм. 

Согласно ГОСТ Р 52318-2005 медные трубы обязательно должны иметь маркировку.
Условные обозначения труб проставляют по схеме:
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При этом используют следующие сокращения:
способ изготовления:        тянутая- Д;
форма сечения:                   круглая- КР;
состояние:                            мягкое- М,
   полутвердое - П,
   твердое - Т;
размеры:                              наружный диаметр и толщина стенки;
длина:                                   кратная мерной длины - КД;
форма поставки:                 отрезки,
    бухты:
    труба в бухтах свободной намотки - БТ,
    труба в бухтах послойной упорядоченной намотки - БУ,
    труба в бухтах плоской спиральной намотки - БС.

Примеры условных обозначений труб:
Труба тянутая, круглая, мягкая, наружным диаметром 8,0 мм, толщиной стенки 1,0 мм, длиной 15000 мм, в бухтах послойной упорядоченной намотки, из меди марки М1р:

ТрубаДКРМ 8,0 ´ 1,0 ´15000 бухты БУ М1р ГОСТ Р 52318-2005

Трубатянутая, круглая, твердая, наружным диаметром 28,0 мм, толщиной стенки 1,5 мм, длиной 5000 мм, в отрезках, из меди марки М1ф:

Труба ДКРТ 28,0 ´1,5 ´ 5000 отрезки М1ф ГОСТ Р 52318-2005
Согласно EN 1057 медные трубы диаметром от 10 до 54 мм маркируются по всей длине с шагом min 600 мм, а трубы других диаметров с обоих концов. Маркировка обязательно должна содержать: 

· EN 1057  

· наружный диаметр х толщина стенки 

· обозначение состояния R250 (полутвердая) символом ( n HH)

· завод изготовитель 

· дата изготовления: год + квартал или год и месяц

Пример маркировки медных труб европейскими производителями.
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Печатная маркировка

KME SANCO® 15 × 1◄Certif ► DEUTSCHLAND CE1 KEYTIME 2
1 - знак CE означает, что данная продукция соответствует всем Европейским нормам

2 - дата изготовления

Чеканка
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 - знак предприятия - изготовителя (КМЕ Оснабрюк)
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  - знак качества RAL

JQ - год и квартал изготовления
Подробные технические данные для медных труб одного из европейских производителей.
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По состоянию твердости, медные трубы выпускаются в трех исполнениях: твердом(R 290), полутвердом (R 250) и мягком (R 220). В качестве параметра твердости используется предел прочности на разрыв σв, измеряемый в МПа (Н/мм2). Прочность меди повышается при холодном деформировании и может быть понижена при последующем нагреве. Таким образом, трубы полутвердого и мягкого исполнений получаются путем отжига. Трубы твердого исполнения отжигу не подвергаются. Именно поэтому, мягкие трубы часто называют отожженными, а твердые – не отожжёнными. Для удобства и снижения трудоемкости монтажа многие производители изготавливают медные трубы в готовой заводской изоляции, для различных областей применения.
Фитинги под пайку

Согласно ГОСТ 52922-2008 капиллярные (под пайку) фитинги включают следующие условные обозначения:

· - наименование, например тройник, муфта и т.д.;

· - номинальный диаметр в зависимости от диаметров соединяемых труб; фитинги, предназначенные для   

  соединения труб одинакового диаметра, должны иметь в обозначении этот диаметр; фитинги, 

  предназначенные для соединения труб различного диаметра, обозначаются с указанием всех наружных 

  диаметров соответствующих труб;

· - марку меди или сплава;

· - кодовое обозначение фитинга;

· - особые условия: укороченные фитинги - У;

· - обозначение настоящего стандарта.

Примеры условных обозначений фитингов:
Фитинг в виде отвода с отверстиями под трубу диаметром 22 мм, из меди марки М1р, с кодовым обозначением 5001а:

Отвод 22 М1р 5001а ГОСТ Р 52922-2008

Фитинг в виде тройника с отверстиями под трубы диаметрами 15 мм и отводом диаметром 22 мм, из меди марки М1ф, с кодовым обозначением 5130R:

Тройник 15×22 М1ф 5130R ГОСТ Р 52922-2008

Фитинг в виде отвода с отверстиями под трубу диаметром 22 мм, из меди марки М2р, с кодовым обозначением 5001а, укороченный:

Отвод 22 М2р 5001а У ГОСТ Р 52922-2008

Технические требования для капиллярных фитингов согласно ГОСТ 52922-2008.

Фитинги изготовляют в соответствии с требованиями настоящего стандарта по технологическому регламенту, утвержденному в установленном порядке.

Фитинги изготовляют из меди марок: М1р, М1ф и М2р по ГОСТ 859, Cu-DHP химического состава, указанного в таблице 6; из латуни марок: ЛС59-1, ЛС58-3 по ГОСТ 15527, CuZn39Pb3, CuZn36Pb2As химического состава, указанного в таблице 7; из бронзы марок: БрО5Ц5С5 по ГОСТ 613, CuSn5Zn5Pb5-C химического состава, указанного в таблице 8.

Таблица 6 - Химический состав меди марки Cu-DHP

	Марка меди
	Предел
	Массовая доля элемента, %
	Плотность меди, г/см3

	
	
	Медь + серебро, не менее
	Фосфор
	

	Cu-DHP
	Мин.
	99,90 1)
	0,015
	≈ 8,9

	
	Макс.
	-
	0,040
	

	1) Включая серебро до 0,015 % макс.


Таблица 7 - Химический состав латуни марок CuZn39Pb3, CuZn36Pb2As

	Марка
	Пре​дел
	Массовая доля элемента, %
	Сумма прочих элемен​тов, %
	Расчет​ная плот​ность, г/см3

	
	
	Медь
	Алюми​ний
	Мышь​як
	Железо
	Марга​нец
	Никель
	Сви​нец
	Оло​во
	Цинк
	
	

	CuZn39Pb3
	Мин.
	57,0
	-
	-
	-
	-
	-
	2,5
	-
	Оста​льное
	-
	≈ 8,4

	
	Макс.
	59,0
	0,05
	-
	0,3
	-
	0,3
	3,5
	0,3
	-
	0,2
	

	CuZn36Pb2As
	Мин.
	61,0
	-
	0,02
	-
	-
	-
	1,7
	-
	Оста​льное
	-
	≈ 8,4

	
	Макс.
	63,0
	0,05
	0,15
	0,1
	0,1
	0,3
	2,8
	0,1
	-
	0,2
	


Таблица 8 - Химический состав бронзы CuSn5Zn5Pb5-C

	Марка
	Предел
	Массовая доля элемента, %

	
	
	медь
	Ни​кель
	Фос​фор
	Свинец
	Олово
	Цинк
	Алюми​ний
	Железо
	Сера
	Сурьма
	Крем​ний

	CuSn5Zn5Pb5-C
	Мин.
	83,0
	-
	-
	4,0
	4,0
	4,0
	-
	-
	-
	-
	-

	
	Макс.
	87,0
	2,0
	0,10
	6,0
	6,0
	6,0
	0,01
	0,3
	0,10
	0,25
	0,01


Все материалы, используемые для изготовления фитингов, предназначенных для труб питьевого водоснабжения по настоящему стандарту, должны быть разрешены для применения национальными органами здравоохранения.  Наружная, внутренняя и торцевая поверхности фитингов должны быть чистыми (без загрязнений), светлыми, с металлическим блеском. Фитинги не должны иметь острых кромок, заусенцев, трещин, раковин и расслоений.

Медные и бронзовые фитинги Viega (Германия)под пайку имеют следующую маркировку: 

[image: image98.jpg]Viega  - Предприятие изготовитель, DWGW – знак технического контроля,  Типоразмер фитинга,       - знак качества RAL

[image: image11.jpg]



DWGW – допуск продукции для применения в системах водоснабжения и газоснабжения, т.е. знак особого контроля.

RAL – знак Германского института качества, ставиться на высококачественные материалы.

Тепловое удлинение.

Величина температурного удлинения медных труб ∆L не зависит от их диаметра, а зависит от длины участка трубопровода Lт и разницы температур внутри трубы (температура воды, теплоносителя, среды) и снаружи ( температура окружающей среды) ∆Т, т.е. ∆L = Lт * α * ∆Т

Коэффициент теплового расширения меди  α = 0,017 мм/(м*К).

Способы соединения медных труб.

Основными способами соединения медных труб являются: мягкая и твердая пайка, сварка, прессование. 

Соединение медных труб капиллярной пайкой.

Принцип капиллярного соединения, используемый в процессе выполнения пайки, заключается в том, что между двумя идеально очищенными (и соответственно смачиваемый)  поверхностями трубы и фитинга имеется чрезвычайно маленький (капиллярный) зазор. При погружении в жидкость (расплавленный припой), жидкость начинает подниматься по капиллярному зазору под действием сил поверхностного натяжения (см. Рис.1). Капиллярный зазор, в зависимости от диаметра труб, должен иметь следующие значения: от 0,02 до 0,3 мм для труб диаметром до 54 мм включительно; 0,4 мм для труб диаметром от 64 до 108 мм. В зависимости от температуры плавления припоя капиллярная пайка подразделяется на мягкую (низкотемпературную), выполняемую при температуре до 450 оС, и твердую (высокотемпературную), выполняемую соответственно при температурах выше 450 оС (см. Рис.2).




Рис.1






Рис.2

[image: image12.jpg]]

KanunnapHbin 3a3op 3a30p CAMLIKOM BENUK

Beicota (h), Ha KoTopyto NpPuMo crnocobeH NoAHATLCH
B KanuasgpHOM 3a30pe, 3aBUCUT OT BeINYMHbI
KanunasapHoro 3azopa (cm. Tabnnyy 1).
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Рис.3
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Tabnuua 1: 3aBMcMMOCTb KanunnapHoro AeicTeuA (h) oT BeNUUYMHLI KanunnApHoro 3asopa (mm - Mm).




Мягкая  (низкотемпературная) пайка.

Соединения, выполненные с применением пайки мягким припоем, могут использоваться как в трубопроводах холодного и горячего водоснабжения, так и в системах отопления с рабочей температурой до 110 °С. В газопроводах, системах отопления жидким топливом и трубопроводах для сжиженного газа пайка мягким припоем не допускается. В установках солнечного теплоснабжения соединения в трубопроводах также не могут быть выполнены пайкой мягким припоем, т.к. температура может подниматься выше 110 °С.

Пайку соединений мягким припоем всегда следует выполнять с использованием флюса или флюс-пасты, которая представляет собой смесь флюса и порошкообразного припоя. 
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В системах питьевого водоснабжения для соединений пайкой могут применяться только мягкие припои. В целях взаимозаменяемости и унификации, для пайки соединений в отопительных установках рекомендуется использовать эти же припои. Для пайки используются ацетилено-воздушные и пропано-воздушные горелки или электрические приборы для пайки с применением контактного нагрева, которые нагревают место стыка без использования пламени и широко применяются при ремонтных работах. 

Соединение пайкой встык не допускается!

Далее будут рассмотрены технологии выполнения соединения медных труб мягкой пайкой и прессованием.

Технология выполнения мягкой (низкотемпературной) пайки медной трубы.

1. [image: image99.jpg]Отрезать медную трубу строго перпендикулярно с помощью мелкозубчатой ножовки (мягкие и твердые трубы) или телескопического трубореза (твердые трубы).
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Мелкозубчатая ножовка



Телескопический труборез 

[image: image16.emf]
         [image: image17.emf]
2. Удалить внутренний и наружный грат (заусенец) при помощи гратоснимателя.

[image: image101.emf][image: image102.jpg]
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 Гратосниматели

[image: image18.emf]
3. Зачистить концевой участок трубы при помощи абразивной губки или мелкой наждачной бумаги. В случае загрязнения внутренней поверхности фитинга, его тоже зачищают при помощи специальной щетки типа «ерш».
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[image: image105.jpg]



[image: image19.emf]


[image: image20.emf]
4. Нанести равномерный слой флюса (флюс-пасты) на концевой участок трубы, на глубину захода фитинга.

[image: image106.jpg]
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      флюс паста

                       флюс

[image: image21.emf]
5. Соединить трубу с фитингом, медленными вращательными движениями надвинуть фитинг на трубу до упора, удалить излишки флюса ветошью или влажной тканью. 

[image: image22.emf]

[image: image23.emf]
6. Равномерно разогреть фитинг при помощи горелки до рабочей температуры.

[image: image108.jpg]
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7. Отвести горелку, поднести припой к зазору между трубой и фитингом. 
[image: image110.jpg]
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8. Дать соединению остыть.

9. Удалить остатки флюса ветошью или влажной тканью.

[image: image112.jpg]


 

Техническое описание пресс-фитингов Viega системы Profipress 

Назначение и область применения:

Трубопроводные системы с пресс-фитингами Profipress и Profipress XL предназначены для систем питьевого водоснабжения, отопления, использования в качестве теплоносителя незамерзающих смесей на основе гликоля (при концентрации до 50%), солнечных установок (плоские коллекторы), установок сжатого воздуха (при концентрациях масла ≤25 мг/м3, систем пожаротушения, спринклерных систем*. При использовании в пресс-фитингах уплотнительного элемента из FKM возможно применение в системах солнечных коллекторов (вакуумные коллекторы), паровых системах низкого давления.

Технические характеристики:

	№
	Характеристика
	Ед.изм.
	Значение

	1
	Материал пресс-фитингов
	 
	медь или бронза

	2
	Максимальное давление транспортируемой среды
	бар
	16

	3
	Температура эксплуатации
	°C
	от -20 до +110

	4
	Рабочая температура систем
	°C
	≤ 85

	5
	Тип соединения
	 
	неразъемное

	6
	Метод выполнения соединения
	 
	прессование

	7
	Тип совместимых трубопроводов
	 
	медные, изготовленные согласно стандарту 
EN 1057

	8
	Тип и цвет уплотнения
	 
	EPDM (Этилен-пропилен-диеновый каучук), черный глянцевый

	9
	Впускаемые диаметры
	мм
	12;15;18; 22; 28; 35; 42; 54; 64; 76,1; 88,9; 108

	10
	Тип пресс-клещей (пресс-обойм)
	 
	 "V" (Viega)

	11
	Маркировка на пресс-фитинге
	 
	Viega - DWGW - KIWA - Типоразмер - VdS*
**Зеленая точка


* VdS - допуск к применению в сплинклерных системах

** Зеленая точка - обозначение контура безопасности SC-Contur на фитингах Profipress (см.Рис.2)

Особенности конструкции пресс-фитингов:

Главной особенностью пресс-фитингов Profipress  является запатентованный контур безопасности SC-Contur (Рис.5), который позволяет выявить случайно не опрессованные соединения в системе, оставшиеся по окончании монтажных работ. Неопрессованные соединения выявляются в результате нагнетания давления в трубопроводах в пределах от 1 бар до 6,5 бар, по визуальным признакам протечки воды через них (Рис.4) или по падению давления на контрольном манометре. 

Пресс-фитинги Ø от 12 до 54 мм имеют цилиндрическую направляющую (Рис.5), которая гарантирует правильную установку фитинга на трубу и предотвращает повреждения уплотнительного элемента. Кроме того фитинг имеет двойной контур опрессовки (Рис.5) до и после уплотнительного элемента, что является двойной гарантией  безопасности и надежности при растяжении. 

Рис.4  






Рис.5
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    [image: image25.jpg]



Технология выполнения пресс-соединений:

Для труб Ø 12 - 54 мм

Необходимое оборудование: роликовый труборез или ножовка по металлу; гратосниматель; цветной маркер для обозначения глубины посадки трубы в пресс-муфту;  пресс-пистолет Viega с подходящими к диаметру трубы клещами.

[image: image26.emf]

 [image: image27.emf] 

[image: image28.emf] Отрезать трубу под прямым углом.          Снять грат изнутри и снаружи трубы.  
         Проверить посадку уплотнителя.
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Надеть на трубу пресс-муфту        

Отметить глубину посадки трубы  

Установить пресс-клещи на до           упора.          

               

в пресс-муфту.   
     

пресс-машине. Вставить









стопорный винт до упора.

               

      [image: image32.emf]                 


  [image: image33.emf]
Открыть пресс-клещи и установить
   

 По завершению  процесса опрессовки                                       их под прямым углом на пресс-муфту,
              

        раскрыть пресс-клещи.                                     при этом проверить глубину посадки трубы. 

           



            Начать процесс опрессовки.

Оборудование для прессования:

Для обжатия пресс-фитингов используются следующие пресс-машины: Pressgun 5 с блоком питания, Pressgun 5 с аккумулятором, Pressgun 4 E, Pressgun 4 B, Pressgun Picco, Picco, PT3-EH, PT3-AH, PT2

[image: image34.jpg]



Особенности применения медных трубопроводов:

Медные трубы и фитинги можно использовать для питьевой воды без ограничений только в том случае, если:

- значение pH воды в системе равно 7,4 или выше, или

- при уровне pH от 7,0 до 7,4, не превышается показатель содержания углекислого газа, равный 1,5 г/л.

Детали медных трубопроводов нельзя монтировать перед элементами из оцинкованной стали. Перед использованием Profipress в системах, отличающихся от описанных здесь, просьба обратиться в сервисный центр фирмы Viega.

Порядок проведения испытаний трубопроводных систем:  

Гидравлические испытания.

Порядок действий:

а) Давление испытания: 

- условный проход ≤ DN 50 Рмакс. = 0,3 МПа (3 бар)

 - условный проход DN 50 – DN 100 Рмакс. = 0,1 МПа (1 бар). Должны использоваться манометры с точностью отсчета 100 гПа (0,1 бар) в диапазоне индикации.

б) После того, как будет достигнуто давление испытания, время испытания составляет 10 минут.

в) Во время испытания выполняется визуальный контроль всех сварных, паяных, прессовых, зажимных, вставных, клеевых и резьбовых

соединений.

Если во время испытания будет обнаружена утечка, после ремонта необходимо повторить испытание под давлением. После проверки герметичности система трубопроводов готова к вводу в эксплуатацию.

Пневматические испытания.

Для испытания на герметичность / под давлением должны использоваться следующие среды:

- не содержащий масла сжатый воздух

- инертные газы – например, азот, углекислый газ

- сварочный защитный газ с 5% водорода в азоте – для обнаружения мест утечки

   Порядок действий:

а) Давление испытания Pисп. = 150 гПа (150 мбар) – использовать манометры с точностью отсчета 1 гПа (1 мбар) в диапазоне индикации –допускается использование манометров с U-трубой .

б) После того, как будет достигнуто давление испытания, время испытания для систем с объемом трубопроводов ≤ 100 л составляет 120 минут, причем для каждых последующих 100 л объема трубопроводов время испытания должно быть увеличено на 20 минут.

в) Все узлы системы должны быть рассчитаны на давление испытания или должны быть демонтированы перед испытанием.

Испытание на герметичность начинается после достижения испытательного давления, причем должно быть учтено соответствующее время ожидания для выравнивания температуры среды с окружающей температурой. Если в ходе испытания на герметичность будет обнаружено падение давления, нужно устранить утечку и повторить испытание на герметичность. После подтверждения герметичности системы трубопроводов выполняется испытание под давлением. 

Соединение труб методом прессования имеет ряд существенных преимуществ:

· Гарантированное выявление неопрессованных соединений благодаря Viega SC-Contur
· Метод холодного прессования является пожаробезопасным

· Монтаж всего в три этапа

Опрессовка за несколько секунд, экономия времени на 30-50% по сравнению с пайкой
Монтаж инвалидных систем инсталляций и оборудования к ним

3.1. Инсталляционная система Alcaplast A101/1300H
Унитазы для инвалидов должны быть выше обычных, иметь достаточно широкую чашу. Инвалидные унитазы могут быть напольные и подвесные. В случае подвесных высота их может варьироваться поднятим инсталляции унитаза на требуемую высоту.

Высота унитаза для инвалидов от уровня пола должна быть 46-50 см.
Установка поручней на высоте 750-780 см. расстояние между поручней 600 см
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Рекомендации по правильному размещению санитарного оборудования в С/У.
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Единицы измерения: 
Masse – Обозначение размеров
МD – Стандартный размеры в сантиметрах
МI – Минимальные размеры в сантиметрах
 Кг – Измерение массы в килограммах
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ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ САНУЗЛОВ ДЛЯ ИНВАЛИДОВ НА КРЕСЛАХ-КОЛЯСКАХ

( В туалетах следует предусматривать не менее одной кабины для инвалидов, использующих при передвижении кресла-коляски, с минимальными размерами в плане 1,65×1,80 м. Для обеспечения возможности пересадки из кресла на унитаз в кабине предусматривается свободная площадь для размещения кресла-коляски рядом с унитазом.
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А - минимальная кабина санузла: 1 - вид спереди, 2 - вид сбоку; 3 - вид в плане; Б - вариант решения санузла при размещении кабины в торце общего помещения туалета: 1 - схема планировки; 2 - размещение в общем ряду кабин
ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ САНУЗЛОВ ДЛЯ ИНВАЛИДОВ, ИСПОЛЬЗУЮЩИХ ОПОРНЫЕ ПРИСПОСОБЛЕНИЯ

( Для инвалидов, использующих при передвижении костыли или другие приспособления, одну из рядовых кабин общественного туалета следует оборудовать поручнями, расположенными по боковым сторонам, а также крючками для одежды, костылей и других принадлежностей.

( Входы в уборную для инвалидов по зрению следует снабжать рельефными и цветовыми опознавательными знаками, однотипными для всего объекта. Не следует размещать смежно мужскую и женскую уборные.
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А - кабина санузла (вид сбоку и вид сверху); Б - размещение в общем ряду кабин
ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ МУЖСКИХ ОБЩЕСТВЕННЫХ ТУАЛЕТОВ

( В мужском общественном туалете не менее одного из писсуаров следует располагать на высоте от пола не более 0,4 м и оборудовать его вертикальными опорными поручнями с двух сторон.
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А - вид сбоку; Б - вид спереди и в плане
ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ УМЫВАЛЬНЫХ ПРИ ТУАЛЕТАХ

( В умывальной при общественном туалете не менее одной из раковин следует устанавливать на высоте не более 0,8 м от уровня пола и на расстоянии от боковой стены не менее 0,2 м, нижний край зеркала, прибора для сушки рук или вешалки для полотенца - на высоте не более 0,9 м от уровня пола.
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1 - зона подъезда кресла-коляски; 2 - стандартная высота подвески раковины; 3 - раковина для инвалидов на креслах-колясках и детей; 4 - рекомендуемая конструкция вентиля
ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ ДУШЕВЫХ

( Душевая кабина, предназначенная для пользования инвалидами, должна иметь размеры в плане не менее 0,8×0,9 м и быть оборудованной опорными поручнями, стационарным или откидным сиденьем. Перед душевой кабиной следует предусматривать пространство, достаточное для подъезда к ней инвалида на кресле-коляске.
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1 - зона подъезда на кресле-коляске; 2 - откидное или стационарное сиденье; 3 - душевая сетка с гибким шлангом на передвижном кронштейне; 4 - горизонтальный поручень; 5 - вертикальный поручень 6 - занавес или раздвижная дверь; 7 - зона оптимальной доступности для размещения кранов и вентилей
ОСОБЕННОСТИ ПРОЕКТИРОВАНИЯ ВАННЫХ КОМНАТ

( В ванных комнатах должно быть предусмотрено свободное пространство, достаточное для маневрирования на кресле-коляске. Ванна оборудуется съемным сиденьем и настенными поручнями.
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1 - зона маневрирования кресла-коляски; 2 -съемное сиденье; 3 - душевая сетка с гибким шлангом на передвижном кронштейне; 4 - горизонтальный поручень; 5 - вертикальный поручень
Рекомендации по монтажу инсталляционных систем вы сможете найти по электронному адресу:

http://www.alcaplastcz.ru/produktsiia/vidieo-ghalierieia/ 

Графическое обозначение фитингов.
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Во время испытаний не допускается разгерметизация системы ни в одном месте!
По окончании испытаний производится промывка трубопровода водой в течение 3 часов. 

5. Транспортирование и хранение. 
Транспортирование, погрузку и выгрузку полипропиленовых труб рекомендуется производить при температуре наружного воздуха не ниже минус 10°С.Транспортирование и складирование при температуре до – 20 °С допускается только с использованием специальных устройств, обеспечивающих фиксацию труб. Рекомендуется также принять особые меры предосторожности, чтобы предотвратить растрескивание труб и появление микротрещин от удара при погрузке и выгрузке. Трубы и соединительные части при транспортировании и хранении необходимо оберегать от механических ударов и от повреждений колющими и режущими предметами и инструментами. 
При перевозке трубы необходимо укладывать на ровную поверхность по всей длине, предохраняя от острых металлических углов и ребер платформы. 
Трубы и соединительные детали из полипропилена, доставленные на объект в зимнее время, перед применением в зданиях должны быть предварительно выдержаны при положительной температуре не менее 2 часов.
Чтобы сохранить химико-физических свойства труб и фитингов, их нельзя хранить в местах, где материал может оказаться под прямым воздействием ультрафиолетовых лучей. 
Трубы должны храниться на стеллажах в закрытых помещениях или под навесом. 
Высота штабеля не должна превышать 2 метра.
Складировать трубы и соединительные детали следует не ближе 1 м от нагревательных приборов. 



       6. Монтаж внутренней канализации и водостоков
· Монтаж внутренних сетей канализации и водостоков может выполняться как с использованием отдельных труб и соединительных деталей с креплением их по месту, так и с использованием укрупненных узлов, в том числе и смонтированных в санитарно-технических кабинах, с сопряжением стояков кабин межэтажными вставками. Монтаж трубопроводов следует вести по схеме "снизу вверх".

· При сборке раструбных соединений с уплотнительными кольцами выполняются следующие операции:

- очистка от загрязнения наружной поверхности гладкого конца детали или трубы и внутренней поверхности раструба;

- очистка уплотнительного кольца от грязи и масел;

- укладка уплотнительного кольца в желобок раструба;

- смазка гладкого конца трубы или соединительной детали и уплотнительного кольца мыльным раствором, глицерином или их смесью (применять для смазки солидол или другие аналогичные смазки запрещается);

- введение гладкого конца в раструб до метки с обязательной проверкой качества сборки путем собранных деталей относительно друг друга на угол до 45° с возвращением в монтажное положение вручную.

· Закрепление хомутов опор на стояках и отводящих трубопроводах следует производить после соединения их с санитарными приборами в проектном положении.
Необходимый интервал креплений хомутов:

Все Стояки, Максимальное расстояние  между креплениями : 2000 мм

Ввод трубы, максимальное расстояние между креплениями : 1000 мм

Соединительные канализационные трубы Ду 50 мм максимальное расстояние крепежа : 500мм

Соединительные канализационные трубы Ду 110 мм максимальное расстояние крепежа : 800 мм

Важно! Наклон труб водоотведения не должен превышать  3 ° (5,2%)

10. Монтаж встраиваемого смесителя GROHE на 1 ( или 2) выход.
· Необходимые навыки :

· Оценка возможности монтажа встраиваемого смесителя ( система нагрева воды, характеристики стен, диаметр и расположение водопроводных  труб).

· Необходимо обладать навыками штробления стен и работы с перфоратором

· Необходимо обладать навыками промывки  труб
Встраиваемый смеситель состоит из двух частей: внутренней и  наружной: 
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В. Монтаж внутренней части Eurodisc Cosmopolitan:
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1. Монтаж душевого оборудования – верхний и ручной души 

А) Монтаж верхнего душа :
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В) Подключение для душевого шланга Relexa, DN 15 с держателем ручного душа:
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С) Монтаж ручного душа New Tempesta Cosmopolitan 100 Душевой гарнитур с 1 режимом струи: 
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Техника безопасности:
· Общие требования техники безопасности указаны в СНиП III-4, кроме того, следует выполнять требования настоящего раздела.

· Необходимо проводить осмотр и контроль сварочного оборудования, а также изоляции электропроводок, работы устройств для механической обработки концов и торцов труб. Результаты проверки должны соответствовать паспортным данным на оборудование.

· Технический осмотр следует производить не реже, чем один раз в месяц с регистрацией результатов проверки в журнале производства работ.

· Значения параметров режимов сварки должны отвечать требованиям технологических норм для каждого вида полимера.

· К производству сварочно-монтажных работ при строительстве трубопроводов из полимерных материалов допускаются сварщики, прошедшие теоретическое и практическое обучение по специальной программе и сварившие контрольные стыки по специальной программе.

· Трубы в процессе хранения и монтажа не выделяют в окружающую среду токсичных веществ и не оказывают влияния на организм человека при непосредственном контакте. Работа с трубами не требует особых мер безопасности.

· При работе с трубами следует соблюдать правила пожарной безопасности. В случае возникновения пожара и загорания труб их следует тушить любыми средствами пожаротушения. При тушении огня от загорания труб в складских помещениях следует применять противогазы с фильтром марки "В" или фильтрующие противогазы.

· Гидравлические и пневматические испытания трубопроводов следует производить после их надежного закрепления и устройства упоров по их концам и на поворотах.

· При монтаже и испытаниях трубопроводов запрещается прислонять к ним лестницы и стремянки, ходить по трубопроводу. Запрещается обстукивать трубы молотком или оттягивать их от стенок траншеи или строительных конструкций.
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