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I. 
ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ

Производство компонентов “Genova products”  основывается на применении современных пластмасс, какими являются PVC 1120, PVC-C 4120 и PVC-C 41, которые соответствуют требованиям норм ASTM D 1784. Для производства применяется высококачественное сырье (в жесткой версии - без пластификаторов). Изделия характеризуются малым удельным весом, большой долговечностью, механической прочностью, устойчивостью к коррозии и химикатам. Благодаря этим свойствам продукция  получила широкое применение в частном и многоэтажном строительстве, в здравоохранении, а также во многих отраслях промышленности и сельского хозяйства. Простой и быстрый монтаж установок из ПВХ и Х-ПВХ объясняется применением технологии "холодной сварки", заключающейся в соединении элементов с помощью агрессивного клея. Следует подчеркнуть, что клеевые соединения являются более прочными, чем обжимные соединения и не уступают по прочности сварным. Монтаж не требует специализированного и, как правило, дорогостоящего оборудования. Это является основным преимуществом использования пластиковых систем во время ремонта, замены старых водопроводных систем, а также при монтаже новых.

Трубы “Genova products” диаметром от 1/2" до 12" выдерживают давление, значительно превышающее установленное в СНиП значение. Очень широкий ассортимент труб, фасонных деталей и клапанов позволяет создавать различные сантехнические системы и не создает проблем при соединениях изделий из ПВХ/Х-ПВХ со стальными, а также медными трубами или другими системами. 

Элементы “Genova products” в категории строительных материалов имеют как российские, так и американские допуски, отвечающие требованиям американских норм ASTM (American Society for Testing and Materials), в области применения их для систем холодной питьевой воды (ASTM D-1785, ASTM D-2241) и горячей (ASTM D-2846). Также имеются допуски к применению в системах питьевой воды, выданные NSF (National Sanitation Foundation) и российские гигиенические сертификаты.
II. 
ХАРАКТЕРИСТИКИ ПВХ и Х-ПВХ
1.
Физические свойства
Таблица 1: Основные физические свойства ПВХ и Х-ПВХ
	Свойства
	ПВХ
	Х-ПВХ
	Ед. изм.

	Механические (для темп. 23 oC:)
удельный вес
сопротивление растяжению
сопротивление изгибу
сопротивление сжатию
модуль  упругости Юнга
твердость по Роквеллу
Температурные:
коэф. линейного расширения
коэф. Теплопроводности
темп. размягчения по Викату
	1,41
48,3
100,0
62,0
2758
110-120
5,2
0,22
трубы >79
фитинги > 74
	1,57
57,9
107,7
62,0
2898
120
6,2
0,16
трубы >110
фитинги >100
	г/см3
МПа
МПа
МПа
МПа
x  10-5
см/см oC
Вт/мK
oC
oC


2.
Химические свойства

Материалы “Genova products”  обладают высокой химической стойкостью. Исследования образцов из ПВХ и Х-ПВХ, на 90 дней погруженных в 420 различных химических веществ с разной температурой, стали основанием для определения их стойкости к кислотам, щелочам, окислителям, маслам, ароматическим соединениям и пр. Общая оценка средней стойкости материалов по отношению к различным химикатам (по шкале от 0 - нестойкие до 10 - совершенно стойкие), для Х-ПВХ составляет 8.6, a к примеру, для полипропилена - 6.2.
3.
Огнестойкие свойства

Как ПВХ, так и Х-ПВХ характеризуются высокой огнестойкостью. Температура воспламенения ПВХ превышает 388 oC, a Х-ПВХ - 433 oC, т.е. в обычных условиях они практически невоспламеняемы. Показателем, характеризующим воспламеняемость, является предельный индекс кислорода LIO (Limiting Oxygen Index), который определяет минимальную потребность в кислороде, необходимом для поддержания процесса горения. Для ПВХ LIO = 40%, для Х-ПВХ LIO = 42%. Содержание кислорода в земной атмосфере составляет 21%, а это значит, что ПВХ и Х-ПВХ не поддерживают горения и сами гаснут после удаления источника огня. Для сравнения: LIO полипропилена составляет 17%, полибутилена - 18%, хлопка - 15%, нейлона - 20%. Исследования, проведенные независимыми университетами и лабораториями показали, что токсичность веществ, выделяющихся при сгорании ПВХ и Х-ПВХ не больше, чем токсичность газов, выделяемых при сгорании дерева.
4.
Производимые типы и параметры труб

“Genova products” предлагает широкий ассортимент труб, фитингов и клапанов из ПВХ и Х-ПВХ. Напорные трубы и соединительные элементы, изготовленные из ПВХ, предназначены для подачи холодной питьевой воды и других жидкостей при температуре до 60oC. Трубы диаметром от 1/2" до 12" и длиной 3,048 м выпускаются в двух вариантах:
· толстостенные - типовой ряд SCH 40 и SCH 80,
· тонкостенные  -  типовой ряд SDR 13,5 и SDR 21.
Символ SDR (Standard Dimensional Ratio) обозначает стандартное соотношение между наружным диаметром и толщиной стенки трубы по формуле:
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где   Dz - наружный диаметр;  g - минимальная толщина стенки
Пропорциональность между толщиной стенки и диаметром означает, что всем размерам труб соответствует одно и тоже рабочее давление.
В случае труб из типового ряда SCH 40 и SCH 80 невозможно найти точное соотношение между диаметром и толщиной стенок труб. В зависимости от размера, трубам SCH 40 и SCH 80 отвечают разные рабочие давления.
Наружные диаметры толстостенных и тонкостенных труб из ПВХ соответствуют наружным размерам стальных оцинкованных труб.
Таблица 2: Типы труб из ПВХ (для холодной воды).
	Тип трубы
	Размер
	Размер
	Max  рабочее давление
при 23oC
	Min  толщина стенки
	Внутренний диаметр
	Наружный диаметр
	Вес

	
	дюйм
	мм
	кПа
	мм
	мм
	мм
	Кг/м

	SCH 40
SCH 80*
SDR 13,5
	1/2”
	15
	4140
5860
2100
	2,77
3,73
1,57
	15,26
13,34
17,68
	21,34
	0,25
0,31
0,15

	SCH 40
SCH 80*
SDR 21
	3/4”
	20
	3310
4760
1380
	2,87
3,91
1,52
	20,46
18,38
23,14
	26,67
	0,33
0,42
0,19

	SCH 40
SCH 80*
SDR 21
	1”
	25
	3100
4340
1380
	3,38
4,55
1,60
	26,14
23,78
29,68
	33,40
	0,49
0,61
0,31

	SCH 40
SCH 80*
SDR 21
	1 1/4”
	32
	2550
3590
1380
	3,56
4,85
2,00
	34,53
31,87
37,57
	42,16
	0,66
0,85
0,40

	SCH 40
SCH 80*
SDR 21
	1 1/2”
	40
	2280
3240
1380
	3,68
5,08
2,28
	40,37
37,49
43,17
	48,26
	0,77
1,03
0,52

	SCH 40
SCH 80*
SDR 21
	2”
	50
	1930
2760
1380
	3,91
5,54
2,87
	52,03
48,61
54,11
	60,32
	1,04
1,43
0,80

	SCH 40
SCH 80*
	2 1/2”
	60
	2070
2900
	5,16
7,01
	62,09
58,39
	73,02
	1,63
2,16

	SCH 40
SCH 80*
	3”
	75
	1790
2550
	5,49
7,62
	77,92
72,74
	88,90
	2,16
2,92

	SCH 40
SCH 80*
	4”
	100
	1520
2210
	6,02
8,56
	101,56
96,16
	114,30
	3,08
4,27

	SCH 40
SCH 80*
	5”
	125
	1310
2000
	6,55
9,52
	127,41
121,12
	141,30
	4,18
5,98

	SCH 40
SCH 80*
	6”
	150
	1240
1930
	7,11
10,97
	153,22
145,04
	168,28
	5,43
8,16


*Трубы SCH 80 поставляются  только по специальному заказу.

Трубы и соединения из Х-ПВХ предназначены для подачи горячей и холодной воды, а также других жидкостей с температурой до 95 oC 
Установка из Х-ПВХ выдерживает 48 часов в условиях: 99 oC и 10 атмосфер - без каких-либо побочных последствий!

Трубы из Х-ПВХ производятся в версии SDR 11 CTS (Copper Tube Size), которые соответствуют размерам медных труб и выпускаются длиной 3,048 м. Для нужд промышленности, а также по спецзаказу их можно поставлять в версиях SCH 40 и SCH 80.
Таблица 3: Трубы из Х-ПВХ для горячей и холодной воды и центрального отопления.
	Тип трубы
	Размер
	Размер
	Max рабочее давление при 23 oC
	Min толщина стенки
	Внутренний
диаметр
	Наружный диаметр
	Вес

	
	дюйм
	мм
	кПа
	мм
	мм
	мм
	кг/п. m.

	CTS SDR11
	1/2”
	15
	2760
	1,73
	12,4
	15,86
	0,13

	CTS SDR11
	3/4”
	20
	2760
	2,03
	18,16
	22,22
	0,21

	CTS SDR11
	1”
	25
	2760
	2,59
	23,38
	28,56
	0,33

	CTS SDR11
	1 1/4”
	32
	2760
	3,18
	28,55
	34,91
	0,49

	CTS SDR11
	1 1/2”
	40
	2760
	3,76
	33,74
	41,26
	0,69

	CTS SDR11
	2”
	50
	2760
	4,90
	44,16
	53,96
	1,18


Примечания:
1. Не рекомендуется применять трубы из ПВХ и Х-ПВХ в установках сжатого воздуха и газоустановках.
2. Трубы не предназначены для нарезки резьбы. В исключительных случаях (только на трубах SCH 80) можно нарезать резьбу. В этом случае допустимое рабочее давление равно половине номинального рабочего давления трубы без резьбы. 
3. В таблицах указаны максимальные рабочие давления при температуре жидкостей 23oC. Для того, чтобы получить величину максимального рабочего давления для более высокой температуры, необходимо указанное максимальное рабочее давление для 23oC умножить на уменьшающий коэффициент  kу.
  Таблица 4: Значение коэффициента  kу  для заданной температуры жидкости.
	Температура жидкости, оС
	23
	27
	32
	38
	43
	49
	54
	60
	66
	71
	77
	82
	93
	99

	ПВХ
	1,00
	0,90
	0,75
	0,62
	0,50
	0,40
	0,30
	0,22
	
	
	
	
	
	

	Х-ПВХ
	1,00
	0,96
	0,92
	0,85
	0,77
	0,70
	0,62
	0,55
	0,47
	0,40
	0,32
	0,25
	0,18
	0,15


5.
Транспортировка и складирование

Трубы и соединения из ПВХ/Х-ПВХ могут хранится как в помещениях, так и на открытом воздухе (при условии защиты от прямых солнечных лучей). Однако их не следует плотно закрывать, чтобы обеспечить вентиляцию и тем самым предотвратить рост температуры вследствие сильного солнечного излучения.

Трубы необходимо складировать таким образом, чтобы не допустить их изгиба, сминания и взаимного трения. Таким образом, их нельзя держать вместе с металлическими трубами. Их необходимо штабелировать на ровной площадке, используя деревянные подставки шириной не менее 10 см. Промежуток между подставками не более 1 м.

Допускается укладка труб в семь слоев. Слои необходимо защитить от перемещения. Высота слоев не должна превышать:
· 1 м - для труб небольших диаметров,
· 2 м - для труб большого диаметра.
В случае складирования труб разных диаметров в одном штабеле, трубы большего диаметра необходимо размещать внизу. При отрицательных температурах изделия из ПВХ и ХПВХ становятся хрупкими, поэтому обращаться с ними следует с большой осторожностью - ни в коем случае не бросать. Фитинги, соединения, клапана, хомуты, фильтры и т.п. должны хранится в закрытой упаковке, защищающей от повреждения и загрязнения.

Клей и очистительные средства необходимо складировать в хорошо проветриваемых помещениях, с температурой воздуха от  0oC до 40oC. Эти вещества легко воспламеняемы, поэтому их нужно защищать от открытого огня и соблюдать необходимые меры безопасности.
III.   ИНСТРУКЦИЯ ПО МОНТАЖУ

Резка труб (Рис. 1)
Резку трубы следует производить перпендикулярно их оси. Для резки рекомендуется использовать специальные ножницы (для диаметров от 1/2" - 2") или обыкновенную ножовку. Перерезая тонкостенные трубы ПВХ SDR 13,5 и SDR 21, необходимо обращать внимание на то, чтобы не сжимать стенок. Поэтому в начале резки необходимо осторожно прокрутить трубу до момента, когда нож углубится в стенку. Для резки ножовкой рекомендуется пользоваться стуслом - это облегчает получение перпендикулярного оси трубы разреза.


Подготовка конца трубы (Рис. 2)
После обрезки трубы необходимо скруглить ее края, а в случае резки ножовкой - удалить неровности кромки. Это можно сделать с помощью острого ножа, мелким наждаком или специальным скребком для сглаживания кромок, который позволяет одновременно скруглять край трубы. 


Посадка соединяемых элементов (Рис. 3)
Технология соединения требует точной посадки, поэтому до начала склеивания необходимо в сухом виде проверить посадку соединяемых элементов. Труба должна свободно войти на 2/3 глубины гнезда соединительного элемента, а далее - с большим сопротивлением. В случае если труба свободно входит до конца, следует заменить соединение или трубу.


Подготовка поверхности к склеиванию (Рис. 4)

Поверхности соединяемых элементов должны быть сухими и чистыми. До нанесения клея необходимо тщательно очистить и обезжирить эти поверхности, применяя белую тряпку, увлажненную средством для очистки. Кроме того, состав для очистки смягчает поверхность деталей, что обеспечивает более качественное склеивание. 


Нанесение клея (Рис. 5)
Для нанесения клея используют специальный тампон, прикрепленный к внутренней стороне крышки.  Придерживая крышку, следует окунуть тампон в клей, а затем круговым движением нанести слой клея на поверхность трубы и фитинга. В зависимости от диаметров склеиваемых элементов рекомендуется применять клей в разной упаковке. Для небольших диаметров - небольшие емкости, так как они имеют небольшие тампоны, а для больших - большие. Для склейки труб от 4” - 6” и более, лучше всего вылить соответствующее количество клея в плоский сосуд и наносить его кистью. 


Склеивание (Рис. 6)


После нанесения клея на соединяемые поверхности нужно быстро вставить трубу в гнездо фитинга до упора и повернуть ее на 90o для равномерного распределения клея. Затем необходимо в течение 10 - 30 секунд удерживать склеиваемые элементы в неподвижном состоянии. Следует помнить, что нанесение клея на поверхности трубы и гнезда соединительного элемента вместе с совмещением деталей не должно продолжатся более 1 минуты. В противном случае может возникнуть так называемое сухое соединение. О правильно выполненном соединении можно судить по ровному валику клея вокруг трубы у гнезда фитинга. В случае труб малого диаметра, соединение практически сразу приобретает заданную прочность. Таким образом, можно производить монтаж практически без перерыва. Для больших размеров нужно обождать около 1 - 2 минут. Технология соединения элементов называется  “холодной сваркой“. Клей растворяет материал склеиваемых поверхностей, а в точке соприкосновения трубы и фитинга происходит диффузия (проникновение) вещества стенок соединяемых элементов. Таким образом, создается однородная структура соединения.


Расход клея

Таблица 5: Приблизительный расход клея ( для стандартных банок )

	Диаметр соединяемых
	Упаковка

	элементов
	114 г
	227 г
	454 г
	907 г

	1/2”
	63
	126
	255
	510

	3/4”
	42
	84
	170
	340

	1 1/2”
	17
	34
	68
	136

	2”
	9
	18
	38
	76

	3”
	7
	14
	30
	60

	4”
	5
	10
	21
	42



Средства для очистки и клеи (Рис. 7)


Для склейки необходимо применять только очистительные составы и клеи производства“Genova products” . Использование других составов не дает гарантии качественного и долговечного соединения. Необходимо использовать только клей с неистекшим сроком годности. Такой клей характеризуется прозрачностью и имеет консистенцию меда. Загустевшие (желеобразные) клеи не пригодны к употреблению.  

Внимание! Не допускается разбавление клея.

Применяя клеи и средства для очистки, требуется соблюдать осторожность. Содержащиеся в них вещества летучи. Не следует вдыхать их пары. Нельзя приближать к ним источник огня, так как они легко воспламенямы. Банки необходимо плотно закрывать, даже во время коротких перерывов в работе. 


Время сушки соединения


Время, по истечении которого соединения приобретают заданную прочность, зависит от температуры, влажности воздуха, а также от диаметра соединяемых элементов. 

Таблица 6: Приблизительное время, после которого соединение можно подвергать нагрузке.

	Температура окружающей среды
	Диаметр соединяемого элемента
	Время сушки клея
	Время выдержки

	
	1/2” - 1 1/4”
	15 минут
	1 час

	15 oC - 40 oC
	1 1/2” - 3”
	30 минут
	2 часа

	
	4” - 6”
	1 час
	6 часов

	
	1/2” - 1 1/4”
	1 час
	2 часа

	5 oC - 15 oC
	1 1/2” - 3”
	2 часа
	4 часа

	
	4” - 6”
	4 часа
	12 часов

	
	1/2” - 1 1/4”
	3 часа
	8 часов

	-20 oC - 5 oC * 
	1 1/2” - 3”
	6 часов
	16 часов

	
	4” - 6”
	12 часов
	48 часов



         * для  клеев, допускающих склеивание при температуре ниже 0 oC

В случае повышенной влажности время выдержки увеличивается на 50%.


Проверка под давлением (Рис. 8)
Проверка герметичности системы проводится не ранее, чем по истечении времени, необходимого для достижения полной прочности соединения.

До начала проверки необходимо:

· устранить все ранее обнаруженные протечки;

· отключить те приборы и элементы арматуры, которые во время проверки под давлением могут выйти из строя или помешать проведению контроля;

· отключенные элементы заменить пробками или запорными клапанами;

· к точке, где выступает самое высокое давление в системе (это, как правило, самый нижний пункт) подключить манометр с соответствующей шкалой и точностью 0,01 МПа.

Подготовленную систему заполняют чистой водой (не позднее, чем за 24 часа до проведения контроля), удаляя воздух, наблюдая за герметичностью и тщательно проверяя все элементы. Только после выполнения этого можно повысить давление до номинального контрольного.

Контрольное давление имеет величину:

· 1,5-кратное избыточное рабочее давление - для систем водоснабжения горячей и холодной воды,

· 1,5-кратное рабочее давление (но не менее чем 0,2 МПа) - для отопления 

Результат считается положительным, если:

· в течение 10 минут падение давления не превышает 0,05 МПа - для систем водоснабжения горячей и холодной воды,

· в течение 5 минут падение давления не превышает 0,02 МПа. - для отопления


и отсутствуют течи в местах склейки, трубах, резьбовых соединениях, арматуре и оборудовании.

В случае обнаружения протечек во время проверки, необходимо их устранить и начать проверку сначала. После поверки герметичности можно начать проверку работы системы в горячим состоянии. Время испытаний системы в горячем состоянии должно составлять не менее 72 часов. Во время проверки герметичности в горячем состоянии необходимо провести осмотр всех соединений, а также проверить эффективность работы всех элементов натуральной компенсации.

Внимание! Во время испытаний необходимо поддерживать постоянную температуру жидкости. Изменение температуры влечет за собой изменение давления.


Промывка системы (Рис. 9)
После проведения испытаний требуется промыть систему холодной водой для того, чтобы устранить все загрязнения. После этого можно вновь подключить арматуру и отрегулировать ее по заданным параметрам. 


Крепление труб (Рис. 10)

Трубопроводы из ПВХ и Х-ПВХ обладают ограниченной способностью выдерживать нагрузку, обусловленную их собственным весом и весом перекачиваемых по ним жидкостей. При повышении температуры жидкости происходит уменьшение жесткости труб и увеличение их длины, что приводит к возникновению дополнительных нагрузок. Поэтому очень важно правильное применение специальных захватов для труб, размещенных на соответствующих расстояниях. 

Все трубы“Genova products”  необходимо крепить к элементам конструкции с помощью захватов, соответствующих наружному диаметру трубы. Держатели не должны механически повреждать фиксируемые ими трубы. 

A.
Держатели - постоянные захваты ( должны препятствовать перемещениям трубы по отношению к зажиму. Идеальным решением является металлический захват с резиновым или другим эластичным вкладышем. Важно, чтобы такая конструкция принимала на себя силы, возникающие при удлинениях труб. 

Б.
Держатели - скользящие захваты ( их, как правило, выполняют из пластмасс. Они должны обеспечивать свободное перемещение трубы по отношению к захвату.


Расстановка захватов (Рис. 11)


Для обеспечения правильной работы, а также эстетичного вида систем, установку захватов необходимо выполнять на определенных расстояниях:

Таблица 7: Максимальное расстояние установки опор для горизонтальной  разводки (см).

	Тип трубы
	Условия
	1/2”
	3/4”
	1”
	1 1/4”
	1 1/2”
	2” 
	2 1/2”
	3”
	4”
	6”

	ПВХ SCH 40
	хол. вода
	90
	100
	110
	120
	130
	150
	165
	180
	210
	250

	Х-ПВХ
	хол. вода
	75
	85
	90
	100
	110
	125
	
	
	
	

	CTS
	гор. вода
	60
	65
	70
	75
	80
	90
	
	
	
	


Для вертикальной разводки расстояние между опорами можно увеличить на 20%. Однако, следует помнить, что вертикальные трубы должны иметь крепление при всех переходах через перекрытия, а также при разветвлениях и изменениях направления на 90o.


В местах, где трубопроводы заканчиваются (воздушные, сливные клапана и т.п.), требуется установить захват для фиксации. Крепления проектируются и выполняются таким образом, чтобы обеспечить компенсацию температурного удлинения системы. 


Термическое удлинение и принципы компенсации (Рис. 12)

ПВХ и Х-ПВХ, как и большинство материалов, повержены влияниям температуры, причем их коэффициент линейного расширения выше, чем у стали или меди. Удлинение (l (в см), вызванное ростом температуры (t (в oC) можно определить по формуле:
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где ( -коэффициент линейного расширения, см/см( 0C , для Х-ПВХ ( = 6,2(10-5; lo -длина трубы, см; (t - приращение температуры

Приращение температуры (t - это разница между температурой жидкости в трубопроводе и температурой, при которой производится монтаж. Для труб из Х-ПВХ приращение длины (l в зависимости от роста температуры (t указано в Таблице 8:

Таблица 8. Приращение длины труб (l, мм.
	Длина
   трубы,
	Приращение температуры



	м
	10oC
	20 oC
	30 oC
	40 oC
	50 oC
	60 oC
	70 oC
	80 oC
	90 oC
	100 oC

	0,1
	0,062
	0,124
	0,186
	0,248
	0,31
	0,372
	0,434
	0,496
	0,558
	0,62

	0,2
	0,124
	0,248
	0,372
	0,496
	0,62
	0,744
	0,868
	0,992
	1,116
	1,24

	0,3
	0,186
	0,372
	0,558
	0,744
	0,93
	1,116
	1,302
	1,488
	1,674
	1,86

	0,4
	0,248
	0,496
	0,744
	0,992
	1,24
	1,488
	1,736
	1,984
	2,232
	2,48

	0,5
	0,31
	0,62
	0,93
	1,24
	1,55
	1,86
	2,17
	2,48
	2,79
	3,1

	0,6
	0,372
	0,744
	1,116
	1,488
	1,86
	2,232
	2,604
	2,976
	3,348
	3,72

	0,7
	0,434
	0,868
	1,302
	1,736
	2,17
	2,604
	3,038
	3,472
	3,906
	4,34

	0,8
	0,496
	0,892
	1,488
	1,984
	2,48
	2,976
	3,472
	3,968
	4,464
	4,96

	0,9
	0,558
	1,116
	1,674
	2,232
	2,79
	3,348
	3,906
	4,464
	5,022
	5,58

	1
	0,62
	1,24
	1,86
	2,48
	3,1
	3,72
	4,34
	4,96
	5,58
	6,2

	2
	1,24
	2,48
	3,72
	4,96
	6,2
	7,44
	8,68
	9,92
	11,16
	12,4

	3
	1,86
	3,72
	5,58
	7,44
	9,3
	11,16
	13,02
	14,88
	16,74
	18,6

	4
	2,48
	4,96
	7,44
	9,92
	12,4
	14,88
	17,36
	19,84
	22,32
	24,8

	5
	3,1
	6,2
	9,3
	12,4
	15,5
	18,6
	21,7
	24,8
	27,9
	31

	6
	3,72
	7,44
	11,16
	14,88
	18,6
	22,32
	26,04
	29,76
	33,48
	37,2

	7
	4,34
	8,68
	13,02
	17,36
	21,7
	6,04
	30,38
	34,72
	39,06
	43,4

	8
	4,96
	8,92
	14,88
	19,84
	24,8
	29,76
	37,72
	39,68
	44,64
	49,6

	9
	5,58
	11,16
	16,74
	22,32
	27,9
	33,48
	39,06
	44,64
	50,22
	55,8

	10
	6,2
	12,4
	18,6
	24,8
	31
	37,2
	43,4
	49,6
	55,8
	62

	11
	6,82
	13,64
	20,46
	27,28
	34,1
	40,92
	47,74
	54,56
	61,38
	68,2

	12
	7,44
	14,88
	22,32
	29,76
	37,2
	44,64
	52,08
	59,52
	66,96
	74,4


В большинстве случаев для компенсации изменения длины труб можно использовать  А    изменение направления системы - эластичное плечо L . 

В случае, если компенсация таким способом невозможна, необходимо применить компенсатор Z-образной формы  В  или U-образную компенсационную петлю  C. 

Длину эластичного плеча определяют по формуле:
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где E - модуль упругости Юнга; (l - приращение длины, мм; D - наружный диаметр, мм; ( -допустимое напряжение растяжения, МПа
Модуль упругости и допустимое напряжение растяжения принимают разные значения в зависимости от температуры. Это необходимо учитывать во время расчетов.

Таблица 9: Зависимость модуля упругости и допустимых напряжении от температуры.

	Температура, oC
	E, МПа
	(, МПа

	23
	2920
	13,8

	32
	2780
	12,4

	43
	2560
	10,4

	49
	2450
	9,0

	60
	2227
	6,9

	71
	2006
	5,2

	82
	1855
	3,5


Пример: Рассчитать минимальную длину компенсационного плеча для отрезка трубы Х-ПВХ 1”, монтируемой при температуре 20 0С. Температура жидкости - 70 oC.


Исходные данные:

E = 2006 МПа (принято для 71oC по таблице)

( = 5,2 МПа (принято для 71oC по таблице)

D = 22,2 мм (по таблице для трубы 1” Х-ПВХ)

(Х-ПВХ = 6,2(10-5 см/см oC

(t = 70 - 20 = 50 oC




lo = 5 м
(l = (Х-ПВХ ( lo ( (t
[см/см oC ( см (  oC]

(l = 6,2(10-5 ( 500 ( (70 - 20) = 1,55 см 

L =
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= 0,620 м = 62 cм

Длина компенсационного плеча равна 62 см. 

На практике для определения длины компенсационного плеча можно пользоваться диаграммами.


Прокладка труб в каналах и стенах (Рис. 13)


Принципы разводки трубопроводов “Genova products” в стенах практически не отличаются от принципов, применяемых для металлических установок. Трубы крепятся к элементам конструкции с помощью постоянных и скользящих захватов. Способ сборки должен защищать их от продольного изгиба и соприкосновения с поверхностью перегородки.

Проводку труб“Genova products”  выполняют по внутренним стенам. В отдельных случаях допускается проводка труб по внутренней стороне наружной стены. При этом необходимо защитить их от промерзания и осадки конденсата водяного пара. Тоже самое относится к прокладке труб в не отапливаемых помещениях. Трубопроводы, выполненные из элементов “Genova products”, должны находиться на расстоянии min 10 см от горячих трубопроводов и других источников тепла. В случае, если расстояние менее 10 см., необходимо применение термической изоляции. 

Трубы, находящиеся в местах, особо подверженных механическим повреждениям или вандализму (лестничные площадки, подвалы) необходимо обеспечить дополнительной механической защитой.

Внимание! ПВХ и Х-ПВХ не проводят электрического тока и поэтому трубопроводы “Genova products” не пригодны к выполнению заземления. 


Дополнительные требования предъявляются к системам горячей воды и центрального отопления из-за высокого линейного расширения материала труб. Поэтому очень важным является разводка вертикалей и горизонталей без каких-либо напряжений, по возможности как можно чаще используя натуральную самокомпенсацию  А . Это означает, что расстановка опор должна быть выполнена на достаточном расстоянии от точек изменения направления В и разветвлений системы С. В местах прохождения труб сквозь строительные преграды (стены, потолки, фундаменты), лучше всего пропускать систему в трубах большего размера, наполненных полиэтиленовой изоляцией, монтажной пеной или другим доступным уплотнителем. Необходимо применять только такие материалы, которые не вступают в химические реакции с Х-ПВХ. Втулки должны немного выступать из поверхности перегородки. В этих местах не рекомендуется выполнять соединения труб и крепления.

Вертикалям и их ответвлениям, проведенным в защитных каналах необходимо обеспечить возможность компенсации удлинения вертикальной трассы. Это достигается путем размещения трубы в канале D, монтаж компенсационного плеча Е или соответствующим образом увеличивая отверстие для вывода ответвления  F.


Прокладка труб под штукатуркой и полом (Рис. 14)

Трубы, укладываемые в стенах, в полах или настилах, следует, по возможности, прокладывать параллельно или перпендикулярно краям перегородки. Пути прокладки заносятся в строительную документацию.


Трубы, проводимые в стенных каналах, нужно укладывать на опорах, применяя захваты, защищающие их от соприкосновения с краями канала. В случае систем горячей воды и отопления, в связи с линейным расширением труб, не допускается непосредственный контакт со штукатуркой. Лучше всего прокладывать трубу в защитной трубе, например, типа ”пэшэль”. Допустимо применять картон или фольгу при условии обеспечения вокруг трубы воздушного зазора. В местах разветвлений и точках изменения направления трубопровода, трубу монтируют, используя эластичные материалы для компенсации удлинения  A . Наилучшим решением является утеплитель для труб типа ТЕРМОФЛЕКС или ШТЕЙНОФЛЕКС. Недопустимо бетонировать незаизолированный участок трубы B .

Трубы, прокладываемые в настилах, нужно вести в защитных трубах или в утеплителе. В местах вывода на поверхность требуется применение защитных муфт  C  или изоляции  D. 


Прокладка труб в траншеях (Рис. 15)

Трубы “Genova products” можно укладывать в специально подготовленных для этого траншеях. Дно траншеи должно быть ровным, без камней. Если в траншее присутствуют камни или валуны, следует их удалить или сделать подсыпку. Траншея должна быть выполнена в соответствии с правилами и достаточно широкая, чтобы в ней можно было проводить монтажные работы и выполнить так называемое змеевидное расположение трубы. Применение змеевидной укладки обеспечивает необходимый свободный ход для трубы во время изменения ее длины под воздействием изменений температуры в земле.

Параметры правильного змеевидного расположения труб в траншее указаны в таблице 10.

Таблица 10: Параметры змеевидного расположения труб.

	
	Максимальная разность между температурой окружающей среды во время монтажа и температурой постоянной работы системы, oC

	
	-12,2
	-6,7
	-1,1
	4,4
	10,0
	15,6
	21,1
	26,7
	32,2
	37,8

	B - длина хорды дуги,  м
	A – высота одиночной дуги (от середины оси траншей), мм

	6,1
	76,2
	88,9
	114,3
	127,0
	152,4
	165,1
	177,8
	177,8
	203,2
	203,2

	15,2
	117,8
	228,6
	279,4
	330,2
	355,6
	393,7
	431,8
	457,2
	482,6
	508,0

	30,5
	330,2
	457,2
	558,8
	660,4
	736,6
	800,1
	889,0
	939,8
	1016,0
	1066,8


Трубы нужно укладывать в земле таким образом, чтобы предотвратить:

· замерзание в них воды в зимний период или перегрев летом;

· возникновение повреждений под влиянием внешних факторов;

· воздействие подземной арматуры.

Глубину расположения труб в земле без специальной защиты определяют согласно нормам.


Ремонт элементов системы (Рис. 16)
В случае небольшой течи следует вырезать поврежденный участок трубы и, если оба конца можно стянуть друг с другом, нужно провести склейку с помощью единичного соединения A. В случае, если концы стянуть невозможно, необходимо вклеить новый отрезок трубы с помощью двух муфт B. В случае протечки в местах соединений, самый лучший способ - это замена соединения вместе с куском трубы и установка на это место соединения с двумя фитингами C. В случае замерзания воды в системе допускается ее размораживание при помощи фена D. Запрещается применение паяльной лампы, так как она может повредить поверхность трубы. Во всех местах, где возможно замерзание воды в трубах, следует применять утеплитель для труб  E.


Соединение труб “Genova products”  со стальными трубами (Рис. 17)

В состав “Genova products” входят соединения из ПВХ и Х-ПВХ с наружной и внутренней резьбой, переходные муфты с прокладкой, а также соединительные металлические муфты с элементом из Х-ПВХ. Они обеспечивают возможность выполнять любые соединения с другими системами трубопроводов. В системах холодной воды при соединении с металлическим элементом можно применять соединительную муфту с наружной резьбой  A. Для уплотнения соединений рекомендуется применять ленту ФУМ, накручивая ее по всей длине резьбы. До накручивания ленты желательно скруглить пластмассовую резьбу в соединении. Учитывая конусный профиль резьбы, не рекомендуется соединять фитинги, имеющие  внутреннюю резьбу, с металлическими элементами, имеющими наружную резьбу  B. В случае необходимости применения соединения с наружной металлической резьбой, рекомендуется затягивать ее вручную, крайне осторожно. Слишком сильное затяжение может вызвать повреждение фитинга. 


Для резьбовых соединений металл/пластмасса диаметром более 1” требуется применять металлические переходные муфты с американского на европейский стандарт резьбы C.


Возможно также выполнять соединения элементов “Genova products” из ПВХ с трубами и металлическими элементами при помощи разъемных муфт с элементом Х-ПВХ. В этом случае нужно применить переходную муфту ПВХ/ХПВХ, чтобы соединить элементы из Х-ПВХ с соединением ПВХ  D.


В системах горячей воды и отопления, для соединения “Genova products” с традиционной стальной системой, а также с различного рода металлическими элементами (отопительные приборы, запорные клапана, фильтры, счетчики воды, и т.п.). следует применять только переходные муфты с уплотнительной прокладкой или разъемные металлические муфты с элементом из Х-ПВХ  E и F.

Запрещается применение в системах горячей воды и отопления резьбовых соединений пластик/металл с уплотнением на резьбе  G !


Фланцевые соединения (Рис. 18)
В состав “Genova products” входят фланцевые соединения диаметром от 1/2” до 6”:

· с неподвижным обручем - после его склейки с трубой невозможно изменить положение отверстий под крепежные винты. До проведения склейки необходимо точно установить отверстия на обруче в положение, которое соответствует отверстиям присоединяемого фланцевого элемента. Затем проводят предварительное соединение, используя крепежные винты, и только затем склеивают фланец с трубой;

· с подвижным обручем - этот тип соединения позволяет регулировать положение отверстий на обруче фланца после его склеивания с трубой.

При выполнении фланцевых соединении рекомендуется использовать один фланец с подвижным обручем. Гайки, соединяющие фланцы, необходимо затягивать в соответствующем порядке  A с соответствующей силой:

 Таблица 11: Рекомендуемая величина  момента затяжения гаек.

	Размер трубы 
	Количество отверстий во фланце
	Размеры винтового отверстия, мм.
	Диаметр фланца, мм.
	Момент силы затяжения винта, Nм

	1/2”
	4
	12,70
	88,90
	13,56 - 20,33

	3/4”
	4
	12,70
	99,43
	13,56 - 20,33

	1”
	4
	12,70
	107,95
	13,56 - 20,33

	1 1/4”
	4
	12,70
	117,48
	13,56 - 20,33

	1 1/2”
	4
	12,70
	127,00
	13,56 - 20,33

	2”
	4
	15,88
	152,40
	27,12 - 40,67

	2 1/2”
	4
	15,88
	177,80
	27,12 - 40,67

	3”
	4
	15,88
	190,50
	27,12 - 40,67

	4”
	8
	15,88
	228,60
	27,12 - 40,67

	6”
	8
	19,05
	279,40
	44,74 - 67,80


В случае применения пластмассового уплотнения типа Kapron® или Teflon®, момент силы нужно уменьшить на 1/8.


Если отверстия соединяемых фланцев не совпадают, следует просверлить в металлическом фланце новые отверстия, соответствующие отверстиям пластмассового фланца.

BНИМАНИЕ!.  Ни в коем случае не наоборот! 


Подключение нагревательных приборов (Рис. 19)

Подключая проточные нагревательные приборы (электрические и газовые), а также котлы отопления, необходимо предусмотреть защиту труб от высокой температуры. Отопительные приборы, к которым подключается  “Genova products” , должны иметь термостатическую защиту от перегрева, установленную на температуру не более 90oC. В случае, когда поверхности отопительных приборов сильно нагреваются, необходимо в промежутке между ними и пластмассовой системой монтировать металлическую трубу длиной L не менее:

· 0,5 м при температуре поверхности до 60 oC,

· 2 м м при температуре поверхности более 60 oC.

Одновременно это создаст дополнительную защиту системы на случай аварии.


Подключение радиаторов (Рис. 20)

Для выполнения соединений труб “Genova products” с радиаторами, применяется принципы, указанные в п. “Соединения со стальными трубами”. Следует применять исключительно разъемные муфты с элементом Х-ПВХ или переходные муфты с уплотнительной прокладкой.


Подключение арматуры (Рис. 21)

Сантехническая арматура, подключаемая к пластмассовым трубам, должна иметь независимое крепление. Ассортимент “Genova products” содержит монтажные угольники: латунные с внутренней резьбой B, латунные с разъемной муфтой из Х-ПВХ  D, с наружной резьбой C и монтажные планки: с угольником с внутренней резьбой и с разъемной металлической муфтой A, с двумя угольниками с внутренней резьбой E. Они дают возможность правильно подключать сливную арматуру.

При соединениях с латунными элементами нужно соблюдать правила, указанные в п. “Соединения со стальными трубами”.


Линейные отстойники (Рис. 22)

В случае соединения “Genova products” с металлическим водопроводом, рекомендуется в точках соединения этих систем устанавливать линейный отстойник (грязевик). Он предотвращает повреждение, а также увеличивает срок службы водных фильтров, приборов и регулировочной арматуры. Грязевик устанавливается между двумя запорными клапанами, корзиной для загрязнения вниз. Устанавливая его, нужно обратить внимание на направление стрелки на его корпусе. Оно должно соответствовать направлению потока. Загрязнения, оседающие в корзине, уменьшают поток и вызывают падение давления. Рекомендуется регулярно прочищать корзину. Наличие внутренней резьбы на патрубках отстойника требует соблюдения осторожности при монтаже и выполнения рекомендаций, изложенных в п. “Соединения со стальными трубами”.

Обратные клапана (Рис. 23)

В трубопроводах, в которых возможно изменение направления потока жидкости, рекомендуется применять обратные клапана. Их правильное функционирование зависит от правильной установки. Направление стрелки на корпусе клапана должно соответствовать направлению потока.

Внимание! Клапан может не сработать, если будет установлен в горизонтальном (или с уклоном) плече системы.

( “Genova products”
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