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Capitolul 1
PREFABRICAREA INSTALATHLOR TEHNICO-SANITARE

rs

lh.

1.1. GENERALITAT!

¢ Prefabricarea instalatiilor este o metoda tehnologicd modernda de execu-
tare industrializata si montare a elementelor de instalatii.

/ Prefabricatele de instalafii sint produse in cadrul unui atelier specia-
lizat, dotat cu masini si utilaje de inalta productivitate.
T'ehnologia prefabricdrii a aparut si s-a dezvoltat in tara noastrd,
In anii constructiei socialismului, in conditiile industrializidrii si dez-
voltarii armonioase a intregii economii nationale. Cresterea productivi-
tatii muncii, reducerea costului si scurtarea termenelor de executare a
Instalatiilor din elemente prefabricate au fdcut ca aceasti noud tehno-
logie sa fie extinsa si perfectionati continuu. In acelagi timp au fost
adoptate si perfectionate tehnologii noi de execufie a constructiilor,
prin glisare, prin utilizarea prefabricatelor din panouri mari etc., care
au conditional si favorizat dezvoltarea tehnologiei prefabricdrii insta-
latiilor. Au fost perfeciionate metodele de proiectare, prin tipizarea ele-
mentelor de instalafii, putindu-se executa in serie un numir din ce in
ce mal mare de repere. S-a dezvoltat concomitent industria romaneas-
ca construcloare de masini si unelte de mare productivitate, cum sint:
maginile de liletat, de gdurit, strungurile, presele etc., ceea ce a per-
mis sa se treacd la organizarea unor ateliere mari de prefabricate.
¥ Tehnologia prefabricdrii instalatiilor se caracterizeazd prin:
« — Separarea procesului de executare in atelier a elementelor si
subansamblurilor prefabricate de instalatii, de procesul tehnologic de
montare a acestora pe santier; |

Ve reducerea duratei de execufie in ateliere a prefabricalelor de
nftalatxi, prin aplicarea tehnologiilor de tip {ndustrial,

= reducerea consumurilor specifice de materiale si energie prin
tipizarea elementelor componente $1 utilizarea eficientd a tuturor ma-
terialelor, inclusiv a celor care Pe santier ar [i rezullat ca deseuri;

£ — folosirea rationala si eficientda a fortei de munci, reducindu-se
substanfial numarul de muncitori necesari pentru operatiile de mon-
taj;
* - asigurarea montirii instalatiilor in perioadele de virf, elemen-
tele prefabricate de instalatii fiind realizate inainte ca stadiul de exe-

cufie a constructiilor sd permitid montareca instalatiilor;

L — cresterea productivitd{ii muncii si ridicarea nivelului calitativ al
lucrdrilor de instalatii, prin folosirea unor masini, scule si dispozitive
moderne;




7— specializarea $i policalificarea formatiilor de lucru, atit pe san-
tier, cit si in atelier.

Instalatiile tehnico-sanitare sint grupate atit pe orizontald, cit si
pe verticald (sub formd de grupuri sanitare), ceea ce favorizeaza pre-
‘abricarea. Primele ateliere de prefabricate au 1ost organizate pe marile
santiere de locuinte din Bucuresti, iar in ultimele doua decenii si in ma-
joritatea judefelor tarii. In cadrul acestor ateliere, cu fluxuri si linii teh-
nologice organizate pe baze stiintifice, sint executate atit prefabricate
de instalatii tehnico-sanitare si de gaze, cit si de instalalii de incal-
zire centrald, ventilatii, electrice si subansambluri prefabricate de in-
stalatii tehnologice industriale.

1.2. TIPURI DE PREFABRICATE PENTRU INSTALATH
TEHNICO-SANITARE

wliF

Instalatiile tehnico-sanitare si de gaze sint prefabricate $i
asamblate pariial sau total sub forma de: elemente, noduri, panourl
sau cabine sanitare.

: 71' 1.2.1. ELEMENTE PREFABRICATE DE INSTALAT!II TEHNICO-SANITARE

Elementul prefabricat este constituit dintr-unul sau mai multe repere
dintr-o instalatie tehnico-sanitara sau de gaze, care au fost supuse cel putin unei
operatii de prelucrare intr-un atelier de prefabricate.

Din aceastd categorie fac parte: |

_ conductele de legdturd de la coloanele de alimentare cu apa
rece, respectiv, apd calda de consum, la obiectele sanitare, numite pe
scurt derivatii;

— tevile de legdtura de la rezervoarele de spdlare ale closetelor;

— tronsoanele conductelor de gaze;

__ elementele de sustinere pentru conducte sl aparate (cleme, Ccon-
sole, bratari etc.);

— elementele pentru echiparea

% PYL /b pompelor gi a vanelor, ca de exems-

~ _-P-j'*w ! plu cot (curbd) cu reductie sl flan-

- se (eventual si cu robinete monta-

e S \TN o SRRl be) pentii racordurile de aspiratie

' b - si refulare; distribuitloare si colec-

toare pentru apa rece, apa calda de
consum etc.

In figura 1.1 sint ardtate sche-
mele conductelor de legdturd (deri-
vatii) de la coloana de apa rece (fg.
1.1, a), respectiv, de la coloana de
apd calda de consum (fig. 1.1, b) la
7< un spdldtor de bucatdrie prevazut
| cu baterie stativa.

Fig. 1.1. Derivafli pentru api reee, res- Derivatia pentru ﬂp-'*fi rece este
pectiv pentru apid caldd de consum la un . :
spilitor de buedtiirie previzut cu baterio un element prefabricat executat din

stativil. teava de PVC-G, cu diametrul de




Fig- 1.2. Derivatil pentru bale simpli.

20 mm, si compus din: teava 1, avind o curbd la 90° si una la 45°; ro-
binetul 4 de {recere (¢ 1/2"), avind insurubat la cele doud capete
niplurile 3 si 5, cu diametrul de 1/2"; mufele 2 si 6 din PVC-G (de
/) 20 mm) cu filete la ambele capete; mufa 2 se insurubeazd la niplul
3 51 feava 1, iar mufa 6, la niplul 5 si feava 7 care are o curbi la 45°,;
mufa 8 din PVC-G cu filete la ambele capete, insurubate la teava 7 si
‘a cotul zincat 9 (¢ 1/2").

Derivatia pentru apd caldd de consum se executd din teavi de otel
zincat, cu diametrul de 1/2", si se compune din: niplul zincat 10, care
;2 Insurubeaza in teul din coloand si in cotul zincat 11; teava zincata
:2, Tiletata la ambele capete si insurubata in coturile zincate 11 si 13;
robinetul de trecere 15 (¢ 1/2"), insurubat pe tevile 14 s1 16 care la
rindul lor sint ingsurubate in coturile 12, respectiv 17.

Derivaliile pentru o baie simpld (fig. 1.2) executate prefabricat se
compun din:

— cotul zincat 1 de ¢ 1/2", insurubat in cot din PVC cu filet de
) 20 mm; -

— cotul 2 din PVC-G cu filet de % 20 mm, lipit in teava de PVC
de (% 20 mm;

— {eava 3 din PVC-G de ¢ 20 mm, cu lungimea de 83 cm, avind
0 curba de 90° la 67 cm;

— mufa 4 din PVC-G de (7 20 mm, cu filet, lipitd la teavd;

— niplul zincat 5 de (7 1/2", insurubat in teu de 1% VI

— teul zincat 6 de (5 1/2", insurubat in niplu de. ¥ 1/2“;

— niplul 7 de ¢ 1/2", insurubat in robinetul de trecere de (% 1/2";

— robinetul 8 de ¢ 1/2, insurubat in niplul de (7 1/2;

— niplul zincat 9 de ¢ 1/2%, insurubat in cot din PVC de (75 20 mm
cu filet:

— cotul 10 din PVC-G cu filet de @ 20 mm, lipit in {eav¥ din PVC;

— leava 11 din PVC-G de ¢ 20 mm, cu lungimea de 28 cm.
feava 12 din PVC-G de ¢ 20 mm, cu lungimea de 48 cm, pe
care se executd o curbd jumdtate de cerc cu diametrul de 20 cm;

— mufa 13 din PVC-G fdrd filet de ¢ 20 mm, lipiti la teavi din
BVG;» = o
— cotul zincat 74 de 5 1/2", insurubat in teavid de 5 1[2%;




__ teava 15 de (¥ 1/2“, cu lungimea de 78 cm, avind o curbd la 45°
la 10 cm, si o curba la 90° la 56 cm, insurubatd in teu de (¢ 1/2" zincat;

-— teul zincat 16 de ¢ 1/2" insurubat in niplu de ¢/ 1/2%;

— niplul zincat 17 de (/) 1/2", insurubat in robinet de trecere de

1/2*;
o _ robinetul 18 de trecere de (7 1'2“, insurubat in teavd;

—_ teava zincatd 19 de (7 1/2°, filetata la ambele capete cu o lun-
gime de 65 cm, cu o curba la 90° la 17 cm;

— mufa stinga-dreapta 20 de ¢ 1/2";

— bucata de teavd zincatd 21 de ¢ 1/2" cu filet stinga-dreapta cu
lungimea de 20 cm;

— cotul zincat 22 de 1/2", insurubat in teava;

__ niplul zincat 23 de ¢z 1/2", insurubat intr-un cot zincat de ¢ 1/2".

1.2.2. NODURI SANITARE PREFABRICATE

Nodul sanitar prefabricat se defineste cu ansamblul format din doua sau
mai multe elemente prefabricate de instalatii de alimentare cu apa si canalizare,
montate pe un suport comun de sus{inere.

Nodul sanitar poate fi amplasat in spatele obiectului sanitar, In
stinga sau in dreapta acestuia,

Nodul sanitar pentru bucdtdric simpla poate fi format din conducte
cu sectiuni variabile. De obicel la conducta de apd rece se utilizeazd
PVC-G de la ¢4 25 la ¢ 40 mm, iar la apa caldd teava din ofel zincat
de la (% 3/4“ la 1 1/4" si scurgerea din PVC-U de ¢ 50 si ¢ 75 mm.
In aceeasi situatie se gdseste $i nodul sanitar pentru camera de baie.

Nodul sanitar dreapta pentru bucatdrie simpla (fig. 1.3) se com-
pune din:

__ coloana 1 din PVC-G cu lird pentru dilatatie la partea superioara;

—_ teul 2 din PVC-G lipit la coloana din PVC-G;

__ teul zincat 3 insurubat la coloana;

—_ conductd din teavd zincatd 4 filetatd la ambele capete cu lungi-
mea de 240 cm;

— mufa stinga-dreapta 9;

__ bucati de teavd 6 cu un filet la un ca-

e

E_’L 5 pat cu lungimea de 40 cm;
pBgan __ tubul 7 din PVC-U de (7 50 sau de
pZZZZ7% (5 75 mm cu lungimea de 194 cm, cu mufa;
& L —12 __ compensatorul 8 din PVC-U de ¢ 30
. = sau de (% 75 mm lipit in piesa de curafire;
,-—-—),_—-'5 — piesd de curdtire 9 de (% 50 sau de
=1 , 5 75 mm lipitd in tubul din PVC-U de ¢ 30
= 8 sau de ¢ 75 mm;
"\ ;%-*-9 —_ bucata de teavd 10 din PVC-U de 5 30
Tﬂ,ra sau de (% 75 mm cu lungimea de 65 cm, lipita
o 12 in ramificatie;
3 | e _ ramificatia 11 din PVC de 50—50—67°
! e sau de 75—50—67°;
__ consola 12 cu cleme si bride pentru

QI - < 3 _ 2 ;
asamblarea nodului, cu un capat pentru Im-

Fig. 1.3. Nod sanitar pentru puscat, iar cu celdlalt capat pentru fixat in
buciitirle simpld (dreapta).  zid;
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Fig. 1.4. Nod sanitar pentru hale simpla.

— inelele 13 din PVC de j 50 sau de ¢ 75 mm funciie de diametrul
scurgerii, care se introduc pe tub dupa ce au fost incalzite;

— brdatara 14dela ¢ 1 1/2" la ¢ 2 1/2", functie de diametrul con-
ductei de scurgere, mentinindu-se intre doud inele care sint lipite pe
tub. In acest fel se formeazd doud puncte fixe prin fixarea brdtdrilor
in zid.

Derivatiile de la nodul sanitar pentru bucatarie (fig. 1.3) la spdldtor
sint cele redate in figura 1.1.

Nodul sanitar peniru o baie simpla (fig. 1.4) amplasat in spatele clo-
setului se compune din:

— mufd stinga-dreapta 1 zincatd, cu diametrul cuprins intre 3/4“
si 12", care face legdtura intre nodurile dintre etaje;

— teava zincatd 2 cu diametrul cuprins intre 3/4" si 1 1/2" cu filet
la ambele capete, avind Iungimea de 200 cm;

— teul zincat 3 cu diametrul cuprins intre 3/4" si 1 1/2“ in$urubat
in teavd; Bue e ARTABR TN

— teava zincatd 4 cu diametrul cuprins intre 3/4" si 1 1/2", cu un
filet, avind lungimea de 75 c¢m;

— tubul § din PVC de ¢ 110 mm, cu lungimea de 163 c¢m, cu
mufa;

— compensatorul 6 din PVC de @ 110 mm, lipit in tub din PVC-U
de 5 110 mm;

— tubul 7 din PVC-U de ¢*% 110 mm, cu mufa si lungimea de 70 cm;

— ramificatia 8 din PVC-U de ¢* 110—110—67°;

-— tubul 9 din PVC de ¢ 110 mm, cu lungimea de 21 cm, cind si-
fonul de pardosealda se prinde pe deasupra pldcii si de 30 cm cind si-
fonul de pardoseala se prinde pe sub placa;

----- ramificatia 10 din PVC de ¢ 110-—-50—67°

— teul 11 din PVC-G fard filet de 5—10 mm, lipit de feava din
PG,

—- reductia 12 din PVC-G de (% 25-—50—20 mm, lipitd in teu;

— teava 13 din PVC-G de ¢ 25—50 mm, cu lungimea de 195 cm;

-— teava 14 din PVC-G de (% 25—50 mm, cu lungimea de 75 cm;

—- consolele 15 din otel balot de 30 % 4 cm.

j




Derivatiile pentru apd rece si respectiv apd calda de consum de la
nodul sanitar pentru camera de baie (fig. 1.4) la lavear si la cada de
baie sint cele ardtate in figura 1.2

1.2.3. PANOURI SANITARE PREFABRICATE

Panoul sanitar prefabricat (fig. 1.5) este ansambiul format din doeua sau
mal multe elemente prefabricate inglobate in pereti.

Panoul sanitar prefabricat este rezultatul imbindrii tehnologiei de
prefabricare a constructiei si a instalatiei aferente, fiind ob{inut pe o
linie tehnologicd unicd de prefabricare.

1.2.4. CABINA SANITARA SPATIALA

~ Cabina sanitara spatiala (fig. 1.6) este o incﬁpere 'prefarb'ri[ﬂlﬁ cuprinzind
elementele de constructii si instalatii aferente inglobate sau nu in acestea, precum
51 mhlectale sanitlare montate in intermr !n pozitie definitiva.

Cabina sanitard spatiala reprezinta cea imai avansata forma de pre-
fabricate a instalatiilor tehnico-sanitare din cldadirile de locuit. In tara
noastra, primele cabine sanitare spafiale au fost produse si montate in

Fig. 1.5. Panou sanitar pre- Fig. 1.6, Cablna sanltard spatiala:

fabrieat : . 1 — cadd;. 2 — lavoar; 3 — closet; 4 — rezervor
/] — conducte de legitura pentrn spilare; 5 — teava de scurgere; 6 — sifon de
pentru apd rece §i caldd; plinti; 7 — coloand pentru apd rece; &8 — coloana
2 — conducte de scurgere; pentru apd caldda; 9 — coloand de scurgere a apelor
3 — gol pentru racord la co- - uzate menajere; 70 — conducta de legaturd la rezer-
loana de. scurgere; 4 — gol vorul de spilare; 77 — robinet; 72 — dus.

pentru racorduri la coloanele
de apid rece §i calda; '
5 — urechi; 6 — cablu.
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Fig. 1.7. Nod sanitar prefabricat pentru eablna _sanltarﬁ spatiali.

anul 1966. Pentru reducerea greutdfii acestora se utilizeaza in prezent
materiale plastice, poliesteri armati cu fibre de sticla etc., ceea ce
usureazd atit transportul, cit si ridicarea $i manevrarea la 111{11t1mp in

timpul montajului a cabinelor sanitare spatiale,
l.a cabinele spatiale de baie nodurile si derivatiile se monteazd

centralizat in 1nc111ta intreprinderilor producatoare de Cﬁhll‘lE sanitare
spatiale,
~ Nodul sanitar mefabn{;at pentru cabina spatiald se manteaza in
spatele lavoarului si se compune din (tig. 1.7):

— tubul 1 din PVC-U de ¢ 110 mm, cu lungimea de 188 cm cu
mufa;

— mmpensatmrul 2 din PVC-U de (¢ 110 mm, lipit in piesa de
curatire;

— piesa de curatire 3 din PVC de ¢» 110 mm lipita in tub;

= tubul 4 din PVC-U de ¢» 110 mm, cu mufa avind lungimea de
20 em;

— ramificatia 5 din PVC de ¢ 110—110—67"

— tubul .6 din PVC-U de ¢ 11(3I mm, cu mufa avind lungimea de
25 CIm;

— ramificatia 7 din PVC de ¢ 110—50—67°; -

— teava zincatd 8 cu (7 cuprins intre 3/4" si 1 1/2" cu filete la
ambele capete avind lungimea de 200 cmy;

— teul 9 cu () cuprins intre 3/4" si 1 1/2*;

— teava zincald 10 cu @ cuprins intre 3/'4“, si 1 1/2", cu un filet
avind lungimea de 75 cm;

— teul 11 din PVC-G fdra filet cu ¢ cuprins intre 25 si 50 mm,
lipit la teava din PVC-G;

— teava 12 din PVC-G cu (% cuprins intre 25 si 50 mm, cu lungi-
mea de 230 cm; ' '

— teul 13 din PVC-G fara filet cu ¢ cuprins intre 25 si 50 mm,
lipit la teava din PVC-G;
- —teava 14 din PVC-G cu (7 cuprins intre 25 si 50 mm lipita in
teu cu lungimea de 75 cm; |



12 Fig. 1.8. Derlvatiile de la nodul sanitar
?3;""7' la ohiectele sanitare montate in eahinn
S spatiala.

— reductia 15 din PVC-G cu ¢ cuprins intre 25, 50 §i 20 mm lipita
in teu din PVC;

__ consolele 16 si 17 din otel-balot de 30 X 4 mm.

Derivatiile de la nodul sanitar al obiectelor sanitare (lavoar, cada
de baie si closet) montate in cabina spatiald sint alcdtuite din urmd-

toarele elemente componente (fig. 1.8):
__ cotul zincat 1 de % 1/2" insurubat in mufa din PVC de % 20 mm;

__ mufa 2 din PVC-G de ( 20 mm cu filet lipita in bucata de {ea-
v¥ din PVC de ¢ 20 mm;

— teava 3 din PVC-G de @ 20 mm cu lungimea de 4,5 cm;

__ cotul 4 din PVC-G f4r4 filet de (¢ 20 mm lipit in bucatd de feava
din PVC de ¢ 20 mm:;

— teava 5 din PVC-G de ¢ 20 mm, cu lungimea de 93 cm, avind
o cutbi de 45° la 14 cm, apoi una de 00° 1a 13 cm;

— mufa 6 din PVC-G de ¢ 20 mm, cu filet, lipita in teava;

—— niplul zincat 7 de (A { /2% {nsurubat in mufa pe PVC-G;

__ teul zincat 8 de * 1/2", insurubat in niplu de 5 1/2%;

___ «traiful de tabld 9 de 2 mm grosime pentru asamblat derivatia;

__ bucata de teav¥ zincatd 10 cu filet la ambele capete, cu lungi-
mea de 10 cm;

© robinetul de trecere'11' cu (7 1/2%, insurubat in bucata de teava
de ¢ 1/2"%

__ niplul 12 de % 12", insurvubat in robinet;

" cotul 13 din PVC-G cu filet de (7 20 mm, insurubat in niplh;

__ bucata de teavi 14 din PVC-G din &} 20 mm, cu lungimea de
20 cm, care se lipeste in teul normal; 5

__cotul zincat 15 de 4 1/2", insurubat 1 ieayva de (5 1/2%

— teava zincatd 16 de { /2" filetatd la ambele capete, cu Jungi-
rea de 68 cm, cu curbd de 45° la 13 cm;

__ cotul zincat 17 de (75 1/2", insurubat in teavd de % 1/2%

— teava zincatd 18 de () 1/2* filetatd la ambele capete, cu lungi-
mea de 19 cm, insurubatd in cot;

__ teul zincat 19 de ¢ 1/2", insurubat in teavd de 5 1/2%

— teava zincatd de (% /2%, filetatda la ambele capete, avind lun-
gimea de 10 cm, insurubard in teu de () 127
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