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(57) Rezumat:

Inventia se referd la o conductd multistrat, realizata
dintr-un material compozit, rezistenta la presiune si
coroziune, care este folositd la o instalatie sanitara.
Conducta conform inventiei are in componenta cel putin
o conducta (1) interioard cu permeabilitate scazuta la
oxigen, si cel putin o folie (3) din aluminiu, infasurata pe
conducta (1) interioard, si avand un coeficient de
expansiune, Tn raport cu variatia de presiune sau de
temperaturd, mai mic in comparatie cu cel al conductei
(1) interioare, in care, Tn vederea protejarii foliei (3) din
aluminiu si a conductei (1) interioare, Tn interiorul unei
piese de imbinare, fara a indeparta folia (3), este pre-
vazut cel putin un canal (3.1) de umplere, care face
posibila curatarea suprafetei foliei (3) din aluminiu vizi-
bila la o portiune de capat, si lasarea acesteia in inte-
riorul unui material din plastic, incorporarea in acesta si
acoperirea suprafetei curatate, prin umplerea cu mate-
rial plastic.
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Inventia se referéa la o metoda de imbinare sila un produs utilizat in instalatiile sanitare
si cunoscut drept conducta compozita. Inventia se referd in mod particular la imbinarea de
conducte compozite la un element de fiting.

Conductele compozite sunt produse destinate a fi utilizate pentru transportul fluidelor
fierbinti. Dupa cum se cunoaste deja, conductele din material plastic au tendinta de a se dilata
longitudinal, odata cu cresterea temperaturii. In vederea prevenirii acestei dilatari, un material
derivat din metal, avand un coeficient de expansiune mai mic decat cel al materialului plastic,
este combinat cu materialul plastic si se obtine o conductd compozita. In afara de expansiune,
un alt motiv pentru care sunt preferate conductele compozite, pentru instalatiile combi utilizate
in cadrul constructiilor, este necesitatea de a preveni patrunderea oxigenului in instalatie.

Structura internd a conductelor compozite, utilizate in prezent, cuprinde 0 conducta de
PPR prin care trece fluidul, un material avand proprietati adezive, aplicat pe conducta PPR,
o folie din aluminiu, aplicatd pe materialul adeziv mentionat, un material avand proprietati
adezive, aplicat pe folia din aluminiu, si un invelis exterior, aplicat pe materialul adeziv
mentionat. Folia din aluminiu este alipitd pe conducta PPR, realizata cu o grosime a peretelui
conform standardelor si, in cele din urma, produsul este finalizat, prin aplicarea unui invelis
subtire, dupa care este prezentat pe piata.

In practica, conductele compozite si piesele de imbinare pot fiimbinate prin intermediul
sudarii cu mufa. in timpul utilizarii, invelisul exterior PPR si folia din aluminiu trebuie curatate
siindepartate, pentru a permite realizarea procesului de imbinare. in acest fel, grosimea totala
a peretelui este adusa la grosimea standard a peretelui conductei fara folie. Altfel, poate apare
o problema de compatibilitate cu piesele de imbinare.

In instalatiile existente, folia din aluminiu, in urma imbindrii acesteia cu piesele de
imbinare, este situatd mai aproape de stratul exterior, in interiorul grosimii totale a peretelui
conductei, datorita riscului ca respectiva conducta sa fie sparta de catre apa sub presiune, ce
patrunde intre folie si materialul din plastic. Acesta inseamna ca stratul interior trebuie realizat
de 0 marime capabila sa reziste la presiune, in conformitate cu standardele.

In utilizarile conductelor compozite mentionate, este obligatorie indepértarea unui strat
de pe portiunea de capat, cu ajutorul unei scule de cojit, in vederea asigurarii compatibilitatii
cu elementele de imbinare, pierzandu-se in acest fel timp si material. Exista, de asemenea,
riscul erorilor din partea lucratorului. Un alt dezavantaj al acestei metode este acela ca
montarea instalatiei dureaza mult, deoarece pregatirea sudarii este un proces care dureaza.

Este inevitabil ca respectiva conductd PPR mentionata sa prezinte o grosime totala a
peretelui mai mare, pentru a putea suporta presiunea determinata de posibila penetrare a
fluidului sub presiune intre conducta si folia din aluminiu, in urma procesului de imbinare.
Acest lucru conduce la o utilizare excesiva a materiei prime din plastic si a foliei din aluminiu.

Ca exemplu de conducte si metode de imbinare existente din stadiul tehnicii, brevetul
GB 1297293 A dezvaluie o conducta flexibila din aluminiu, care este extrudata peste un furtun
din material termoplastic, de exemplu, polietilena fara umplutura, cauciuc sintetic sau natural.
Furtunul poate fi de asemenea extrudat si poate fi legat la conducta, prin acoperirea furtunului,
inainte ca acesta sa intre in presa de extrudare a aluminiului, cu un agent de legatura.
Conducta finala este prevazuta, la exterior, cu un mangon rezistent la coroziune, din PVC
extrudat dintr-o bucata.

Pe baza stadiului cunoscut al tehnicii, obiectivul inventiei este de a elimina
dezavantajele existente, prin intermediul imbunatatirilor prevazute la produsele si metodele
utilizate in instalatiile sanitare, si cunoscute sub denumirea de conductd compozita.

Un obiectiv al prezentei inventii este acela de a asigura imbinarea unei conducte
compozite cu un element de fiting in asa fel, incat sa nu fie necesara indepartarea invelisului
exterior si a straturilor din folie din aluminiu, si astfel incat sa nu fie permisa patrunderea
oxigenului prin locul de imbinare.
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Acest obiectiv este indeplinit prin metoda avand caracteristicile si etapele definite n
revendicarea 1.

Intrucat este eliminata nevoia de indepdrtare a unui strat, este posibila includerea foliei
din aluminiu si a Tnvelisului exterior in grosimea totald a peretelui unei conducte compozite,
avand un diametru standard de utilizare. in consecintd, o portiune insemnata a piesei de
imbinare, permeabild la oxigen, este destinata a fi acoperitd cu folia din aluminiu. In vederea
indeplinirii obiectivelor mentionate, au fost aduse imbunatatiri la conductele compozite, rezis-
tente la presiune si coroziune, care sunt utilizate in instalatiile sanitare, cuprinzénd cel putin
o conducta interioara cu permeabilitate scazuté la oxigen si cel putin o folie din aluminiu, infa-
surata pe conducta interioara, mentionata si avand un coeficient de expansiune in raport cu
variatia de temperaturd mai mic comparativ cu cel al conductei interioare, mentionata.

In conformitate cu un exemplu preferat de realizare a inventiei, in vederea protejrii
inveligului din aluminiu, impreuna cu conducta interioara, in interiorul piesei de imbinare, fara
indepartarea invelisului mentionat in timpul imbinarii conductei compozite prin intermediul
pieselor de imbinare, este prevazuta cel putin o cavitate de umplere, sub forma unui canal,
care face posibila curatarea suprafetei invelisului din aluminiu, vizibil la portiunea de capat a
conductei compozite si lasarea acesteia in interiorul materialului plastic si incorporarea in
acesta, si acoperirea volumului curdtat prin umplerea cu material plastic. In acest fel, este
posibila imbinarea conductelor compozite, fara a fi nevoie de indepartarea foliei din aluminiu.
Astfel, consumul de material si de timp sunt minimizate. De asemenea, au fost reduse si ero-
rile de lucru din timpul procesului de imbinare a conductelor. Mai mult, timpul necesar pentru
pregatirea sudarii a fost redus, iar procesul de montare a conductei a devenit mult mai rapid.

Un alt exemplu de realizare preferat al inventiei este caracterizat prin aceea ca
diametrul exterior al conductei compozite mentionata este echivalent cu diametrul exterior al
unei conducte obignuite. In consecintd, sudarea cu muf este realizata, de preferinta, cu partile
de imbinare, fara a fi nevoie de un proces de curatare directa a unei suprafete. Deoarece folia
din aluminiu nu este indepartata, o portiune egald cu lungimea sudurii intrd in piesa de
imbinare. in acest fel, o portiune insemnata a piesei de imbinare, permeabild la oxigen, este
acoperitad cu folia din aluminiu. Ca rezultat, difuzia oxigenului in piesa de imbinare este
considerabil redusa. Deoarece nu exista o curatare (cojire) a suprafetei, este evitata risipa de
material plastic si de folie din aluminiu in procesul de curatare. In consecinta, grosimea totala
a peretelui devine egald cu grosimea peretului unei conducte obignuite fara folie. Deoarece
circumferinta pe care este infagurata folia din aluminiu este mai mica, se reduce de asemenea
si consumul de material. Acest lucru faciliteaza evitarea pierderilor excesive de materie prima
din plastic. Deoarece folia din aluminiu este amplasata aproape de centrul conductei com-
pozite, atat stratul exterior, cat si stratul interior, prezintd o rezistenta echivalenta la expan-
siune. In mod corespunzétor, adezivul de pe folia din aluminiu transfera, intr-o maniera egala,
fortele de expansiune, provenind atat din stratul interior, cat si din cel exterior, catre folia din
aluminiu. Astfel, forta este impartita in doua. Totusi, in cadrul sistemului existent, doar adezivul
de pe stratul interior este supus la o fortd. Ca rezultat, suprafata frontala a conductei este
prevazuta a fi perpendiculara pe axa, iar zona care gazduieste folia din aluminiu trebuie sa fie
scobitd de-a lungul intregii circumferinte.

Un alt exemplu preferat de realizare a inventiei este caracterizat prin aceea ca
diametrul conductei interioare mentionatd este micsorat, in vederea pozitionarii foliei din
aluminiu, ce se gaseste in interiorul conductei compozite mentionata, in mai multe locatii
interioare, in interiorul grosimii peretelui conductei compozite.

Un alt exemplu preferat de realizare a inventiei este caracterizat prin aceea ca este
obtinut un invelis prin umplerea canalului de umplere mentionat cu material plastic, utilizand,
de preferinta, o placa perforata, in vederea evitérii riscului ca respectiva conducta compozita
sa fie spartd de fluidul sub presiune, care patrunde intre conducta interioara si folia din
aluminiu in urma procesului de imbinare in interiorul conductei compozite mentionata, de
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preferinta, prin intermediul operatiei de sudare a conductei, aplicatéd pe conducta compozita
mentionata. in acest fel, nu mai este nevoie de 0 metoda de realizare a foliei din aluminiu mai
aproape de stratul exterior din interiorul grosimii totale a peretelui conductei, ca o solutie
impotriva riscului ca respectiva conducta compozita sa fie sparta de catre apa sub presiune,
care patrunde intre piesele de imbinare si materialul plastic.

In continuare, inventia este explicata mai detalit, in legatura cu figurile anexate:

- fig. 1a este o vedere in perspectiva a conductei compozite dezasamblata, in confor-
mitate cu o aplicatie reprezentativa a inventiei.

- fig. 1b este o vedere in perspectiva a conductei compozite, in conformitate cu o apli-
catie reprezentativa a inventiei.

- fig. 1c este o vedere in sectiune frontald a conductei compozite, in conformitate cu
o aplicatie reprezentativa a inventiei.

- fig. 2 este o vedere in sectiune laterald a unui exemplu de placa pentru sudare, in
conformitate cu o aplicatie reprezentativa a inventiei.

Exemplul de realizare a inventiei, prezentat in figuri, arata vederile in sectiune ale unei
conducte compozite, utilizata in instalatiile sanitare care functioneaza la diferite temperaturi
si presiuni. In fig. 1a si 1b, datoritd cavitatii de umplere 3.1, sub forma de canal, este posibila
curatarea suprafetei invelisului din aluminiu 3, vizibila la portiunea de capat a conductei com-
pozite si Idsarea acesteia in interiorul materialului plastic si incorporarea in acesta, si aco-
perirea volumului curatat prin umplerea cu material plastic, in vederea protejarii invelisului din
aluminiu 3, impreuna cu conducta interioara 1, in interiorul piesei de imbinare sau elementului
de fiting, farad ruperea invelisului mentionat in timpul imbinarii conductei compozite prin
intermediul pieselor de imbinare si, de preferinta, a unui proces de sudare. in acest fel, este
posibild imbinarea conductelor compozite una cu cealaltd, fard a fi necesara curatarea
inveligului exterior 4 si a foliei din aluminiu 3, in acest fel, consumul de material si de timp sunt
reduse la minim. De asemenea, erorile de lucru sunt si ele reduse in timpul procesului de imbi-
nare a conductei. Mai mult, timpul necesar pentru pregatirea sudurii este redus, iar procesul
de montare a conductei este realizat mai rapid.

Conducta compozitd mentionata este caracterizata prin aceea ca diametrul sau exterior
este echivalent cu diametrul exterior al unei conducte obisnuite. In consecinta, sudura cu mufa
este utilizata, de preferinta, pentru portiunile de imbinare, faré un proces direct de curatare a
vreunei suprafete. Deoarece folia din aluminiu 3 nu este indepartata, o portiune egala cu lungi-
mea sudurii intrd in piesa de imbinare. Tn acest fel, o parte importanta a piesei de imbinare,
permeabild la oxigen, este acoperita cu folia din aluminiu 3. Drept urmare, difuzia oxigenului
in piesa de imbinare este semnificativ redusa. Deoarece nu existd o curatare (cojire) a
suprafetei, este prevenita risipirea de material plastic si de folie din aluminiu 3, in timpul
procesului de curatare. In consecinta, grosimea totala a peretelui este egald cu grosimeatotala
a unei conducte obisnuite fara folie. Deoarece circumferinta pe care este infasurata folia din
aluminiu 3 scade, se reduce si valoarea consumului de material. Acest lucru face posibila
evitarea risipirii unor cantitati excesive de materie prima din plastic. Deoarece folia din aluminiu
3 este amplasatad mai aproape de centrul conductei compozite, atat stratul exterior, cat si
stratul interior, prezintd o rezistentd mecanica la expansiune echivalenta. in mod corespun-
zator, adezivul 2 de pe folia din aluminiu 3 transfera, intr-o maniera egala, fortele de expan-
siune, provenind atat din stratul interior, cat si din cel exterior, céatre folie. Astfel forta este
impartita in doud. Totusi, in cadrul prezentului sistem, doar adezivul de pe stratul interior este
supus la o anumita forta.

In conformitate cu metoda prezenteiinventii, diametrul conductei interioare mentionata
1 este redus, in vederea plasarii foliei din aluminiu 3, gasita in interiorul conductei compozite,
in mai multe locatii interioare, in interiorul grosimii peretelui conductei compozite.
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Mantaua izolatoare este obtinuta prin umplerea canalului de umplere mentionat 3.1 cu
material plastic, utilizédnd, de preferintd, o placa perforatd, in vederea evitarii riscului ca
respectiva conductd compozita sa fie sparta de catre fluidul sub presiune, care patrunde intre
conducta interioara 1 si folia din aluminiu 3, in urma procesului de imbinare din interiorul
conductei compozite mentionata, realizat, de preferintd, prin intermediul operatiei de sudare
a conductei, aplicatd pe conducta compozitd mentionata. in acest fel, nu mai este nevoie de
metoda de realizare a foliei din aluminiu 3 mai aproape de stratul exterior, in interiorul grosimii
totale a peretelui conductei, ca o solutie de evitare a riscului ca respectiva conducta compozita
sa fie sparta de catre apa sub presiune, care patrunde intre piesele de imbinare si materialul
plastic.

In conformitate cu metoda prezentei inventii, materialul plastic umple zona scobita
mentionata, in timpul aplicarii sudurii cu mufé. Astfel, folia din aluminiu, vizibila in sectiunea
frontald, ramane in interiorul materialului din plastic, fiind eliminata posibilitatea scurgerii apei
prin folia din aluminiu. Este posibila reducerea erorilor utilizatorului, in situatia in care este
utilizatd, de preferintd, placa ilustrata in fig. 2, in vederea imbinarii conductelor compozite,
obtinute prin metoda mentionata, datorita posibilitatii de utilizare a placilor existente in procesul
mentionat. In consecintd, sectiunea frontald a conductei compozite este de asemenea
netezita, in timpul formarii canalului 3.1, realizat prin intermediul curatirii intr-o anumita
masura.

In conformitate cu metoda prezentei inventii, folia din aluminiu 3 este curatata de pe
sectiunea frontald a conductei compozite, astfel incat sa fie indepartatd o anumita portiune.
Desi este posibila utilizarea placilor existente, in timpul sudarii cu mufa, preferabil utilizata
pentru imbinarea conductelor compozite, poate fi utilizata, de asemenea, placa de incalzire,
prevazuta cu o gaura de ventilare 5.1 si avand o proeminenta 5.2, la interiorul acesteia, pentru
a reduce posibilitatea erorilor utilizatorului. Atunci cand este utilizata placa 5, pentru sudarea
la cald a conductei preferabile mentionata, este prevazutad o gaura 5.1, pentru a se asigura
eliberarea aerului capturat in interior. Datorita acestei gauri 5.1, utilizatorul se asigura de faptul
ca el/ea apasa conducta compozita pe fundul placii 5. Este prevazuta o proeminenta 5.2, care
sustine conducta in interior. Datoritd prezentei proeminentei 5.2, materialul topit este
directionat catre interiorul canalului 3.1 i este prevenitad formarea unei buze, in cazul in care
utilizatorul apasa in mod excesiv.

In timpul imbinarii conductelor, conducta compozita este curatata pe fata sa frontald,
in conformitate cu metoda prezenteiinventii. intre timp, este indepartata o cantitate foarte mica
de material de umplutura, pentru a forma canalul 3.1, in vederea gazduirii foliei din aluminiu
3. In timpul procesului de sudare cu mufé, preferabil utilizat, material plastic topit umple canalul
mentionat 3.1 si acopera folia din aluminiu 3. Inventia nu se limiteaza la aplicatiile reprezen-
tative, dezvaluite in aceasta sectiune. Pe bazaintinderii revendicarilor, exemple alternative pot
fi realizate de catre persoanele de specialitate in domeniul tehnic.

Lista semnelor de referinta

1. Conducta interioara 4. Conducta exterioara
2. Strat adeziv 5. Placa pentru sudare
3. Folie din aluminiu 5.1 Gaura de ventilare

3.1 Cavitate sau canal de umplere  5.2. Proeminenté de sustinere a conductei
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Revendicari

1. Metoda de imbinare a unei conducte compozite la un element de fiting, conducta
compozitd mentionata cuprinzand o conducta exterioara (4), o conducta interioara (1) si cel
putin o folie din aluminiu (3) intre conductele interioara si exterioara (1 si 4), in care folia din
aluminiu (3) are un coeficient de dilatare termic care este mai mic decat coeficientul de dilatare
termic al conductei interioare (1), metoda cuprinzand etapele de:

- prelucrare a unei cavitdti (3.1) sub forma unui canal pe extremitatea laterala a
conductei compozite mentionatd, astfel incat materialul plastic este scobit, partial, din ambele
conducte, interioara si exterioara (1 si 4),

- sudarea extremitatii conductei compozite, avand cavitatea mentionata (3.1), cu un
element de fiting, utilizadnd o placa pentru sudare (5), astfel incat materialul plastic umple
cavitatea mentionata (3.1) si penetrarea fluidului sub presiune, in timpul utilizarii conductei
compozite, este impiedicata in spatiul dintre conductele interioara si exterioara (1 si 4).

2. Metoda de imbinare a unei conducte compozite la un element de fiting, conform
revendicarii 1, in care metoda cuprinde suplimentar etapa de eliberare a aerului inchis in placa
pentru sudare (5), printr-o gaura de ventilare (5.1).

3. Metoda de imbinare a unei conducte compozite la un element de fiting, conform
revendicarii 1, in care metoda cuprinde suplimentar asigurarea unei proeminente (5.2) pe
placa pentru sudare (5), astfel incat este impiedicata formarea unei buze, in timpul turnarii tevii
in interiorul fitingului.
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