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Montaj si exploatare a sistemelor de drenaj interior

Durabilitatea sistemului utilizat depinde de
corectitudinea montajului.

Metoda descrisa mai jos poate fi aplicata atat la
instalarea intr-un canal gata, cat si in lipsa acestuia,
adica pe sapa sau pe placile de pardoseala.

Ordinea montajului canalelor:

1. Sorteaza canalele - aranjeaza sectiunile conform
liniilor din desene sau scheme de montaj de-a
lungul axei de instalare a canalului. Monteaza
iesirea In mufa a tevii de canalizare.

2. Verifica geometria canalelor. Acorda o atentie
deosebita locurilor de cotire si racordare a
canalelor. Este important sa verifici latimea locului
de montaj pentru grila; in cazuri rare de transport
necorespunzator, geometria canalului poate fi
afectatd. Aceste deformari se pot corecta usor fara
echipamente speciale, dar trebuie identificate
inainte de turnarea betonului. Pentru aceasta se
poate realiza un sablon-exterior de tip , III”, asa
cum se arata in desen. Canalele sunt livrate cu
traversadri transversale care se taie dupa montaj.

3. Conecteaza sectiunile canalelor prin sudura
punctuala in cel putin trei locuri. Acorda atentie
potrivirii exacte a suprafetelor canalelor in fund si
pe suprafata exterioara (fatada).

4. Determind locurile pentru sudarea elementelor
incorporate pe linie, dar nu mai rar de 2 bucati pe

1 metru, pe ambele parti, si sudeaza-le. Este mai
bine sa incepi determinarea locurilor de sudare de
la colturi si racorduri. In cazurile in care se folosesc
suporturi de ajustare, acestea sunt sudate in
conditii de productie pe ambele parti ale fiecarei
sectiuni.

5. Daca suporturile de ajustare nu sunt folosite, in
locurile unde se afla elementele Incorporate,
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efectueaza gaurirea sapei (sau placii) si monteaza
armatura verticald. Armatura trebuie plasata cat
mai aproape de marginile canalului. Gaurirea se
efectueaza pentru stabilizarea armaturii in
momentul ajustarii nivelului canalelor si este o
actiune recomandata, nu obligatorie.

6. Aliniaza canalele la nivelul pardoselii finisate si
fixeaza-le prin sudarea suporturilor la armatura
verticala. La folosirea suporturilor de ajustare,
nivelul canalelor se regleaza cu ajutorul acestora.

7. Verifica alinierea axei canalului cu axa proiectata
a canalului si corespondenta suprafetei superioare
a canalului cu nivelul pardoselii finisate. Verifica
din nou geometria canalelor si monteaza
distantiere pentru a preveni deformarea canalelor
la turnarea betonului. Distanta dintre distantiere
se alege individual, in functie de latimea,
adancimea si grosimea otelului canalului.

8. In locurile unde se monteazi armatura
(suporturile de ajustare), realizeaza ,inghetarea”
prin turnare locala de beton astfel Incat sa fixezi
armatura verticala si suporturile canalului.

9. Dupa prinderea betonului, realizeaza sudarea
finala a Imbinarilor sectiunilor canalului. Sudura se
face cu electrod nemetalic in mediu de gaz
protector.

10. Realizeaza turnarea betonului folosind
distantiere pentru a preveni deformarea canalului
sub presiunea betonului. Acorda atentie
completarii golurilor interioare sub cadru. La
folosirea acoperirilor ceramice sau polimerice, se
recomanda completarea golului cu beton inainte
de aplicarea stratului final. La sarcini mici, ca
umplutura a golului se poate folosi banda de
cauciuc profilata.
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11. Dupa intarirea completa a betonului, finalizarea lucrarilor de finisaj. Acest lucru se poate
indeparteaza distantierele si curata golul canalului face folosind placaj / scanduri sau invelind grilele
de resturi sau stropi de beton. in folie de polietilena.

12. Te rugam sa acoperi canalul pentru a preveni
patrunderea murdariei si prafului pana la

Tirant/stalp de sprijin
Rost etans

Gresie

Adeziv pentru gresie
Tirant interior

Sapa de beton
Fundatie monolitica
Suport de ajustare
Placuta de ancorare

«Inghetarea» placutei de
ancorare

Sudarea canalelor

Sudarea sectiunilor canalelor si a elementelor individuale ale sistemului se poate realiza prin diferite metode,
dar cea mai buna este sudarea cu electrod nemetalic in gaz inert (TIG). La sudarea otelului inoxidabil
austenitic, trebuie sa se tind cont de urmatoarele diferente: rezistenta electrica specifica este de aproximativ
sase ori mai mare, punctul de topire cu aproximativ 100°C mai mic, conductivitatea termica este de
aproximativ o treime din cea a otelului carbon, coeficientul de dilatare termica pe lungime este cu aproximativ
50% mai mare.

Prelucrarea cusaturilor sudate

Pe suprafata pieselor sudate in zona cusaturii apare un strat poros de oxid, care contine in principal oxizi de
fier si crom. Acest strat reduce considerabil rezistenta la coroziune a imbinarii, deoarece sub stratul de oxid se
formeaza o zona cu continut redus de crom. Pentru ca rezistenta cusaturii sudate si a suprafetei adiacente sa
fie la fel de mare ca a materialului de baz3, stratul de oxid si zona cu continut redus de crom trebuie
indepartate prin gravare, care este cea mai eficientd metoda de prelucrare a cusaturilor sudate.

Caracteristici de selectie si intretinere a sistemelor

« La alegerea sistemului este foarte important sa se determine marca otelului, intensitatea scurgerilor si
sarcina asupra pardoselii in zona sistemului. Durabilitatea sistemului depinde de respectarea acestor
parametri.

¢ Evitd constructiile care permit acumularea murdariei sau ingreuneaza curatarea.

e La lucrarile de Incdrcare-descarcare, se recomanda utilizarea chingi din materiale polimerice.

e La transport, nu permite contactul cu metale negre.

* Nu permite patrunderea aschiilor metalice de la otelul carbon pe suprafata produselor (inclusiv scantei de la
tdiere sau sudurd a metalelor negre).

« Stropii de ciment sau beton trebuie indepartati imediat, iar suprafata clatita cu apa.
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* Rugina formata in urma contactului prelungit cu metale negre sau in zgarieturi poate fi indepartata cu acid
azotic cald In concentratie de 10-15%, cu clatire imediata si uscare.

* Pentru curatarea suprafetei din otel inoxidabil sunt potrivite solutiile usor alcaline (pH 9...11). Etapele
importante sunt clatirea si uscarea. Nu folositi materiale abrazive sau bureti care contin fier etc., care pot

zgaria sau deteriora metalul.
 Curatarea corecta si regulata garanteaza durabilitatea elementelor sistemelor de drenaj din otel inoxidabil.
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