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Specificati Tehnice :
Fitinguri de electrofuziune:
Material de executie: polietilen& de inalt densitate PE 100. Se accepta fitinguri fabricate numai din
materie primé virgini.
Caracteristicile tehnice trebuie si respecte cerinfele standardului EN 12201-3 / ISO 4427-3 sau
echivalent
Densitate ISO 1183 sau echivalent
Stabilitate la oxidare EN 728 sau echivalent
Indice de fluiditate 1SO 1133 sau echivalent

Rezistenti la presiune hidraulici-ISO 1167 san echivalent
Materialele din care sunt alcituite partile non-polietileni (elastomer si orice alts parte metalicli)
trebuie s& respecte aceleasi conditii de lucru §i duratis de functionare ca si cele ale conductelor de
PEHD pe care urmeazi si fie montate.
Durata medie pentru care fumizorul trebuie s3 asigure functionarea fiird incidente: min 50 ani.
Aspectul exterior: suprafafi neteda a suprafefelor de sudura, continua, firi rugozitiifi, pori si alte
defecte.
Furnizorul fitingurilor trebuie s& demonstreze caracteristicile tehnice ale produselor, pentru fiecare
grupa de produse, printr-un document de testare Certificat 3.1 — conform EN 10204 sau echivalent
din care sj reias3 urmétoarele verificiri:

- Indice de fluiditate;

- Densitate;

- Stabilitate Ia oxidare;

- Aspect;

- Dimensiuni;

- Material;

- Rezisten{#i presiune hidraulici;

- Etangeitate (pentru tranzitii PE-OL);
In momentul fumizarii entitatea contractanta nu acceptd produse care, la verificarea rezistenei la
presiunea hidraulici si verificarea etangeitsfii s-au gisit inadecvate si au fost remediate ulterior.
Furnizorul trebuie sé puni la dispoziic pentru autoritatea contractanta, prin documentatia de licitatie,
rapoarte de verificare certificat 3.1 — conform EN 10204 sau echivalent care atestsi conformitatea

produselor cu normele §i standardele in vigoare.
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Mufa electrofuziune
Caracteristicile constructive gi dimensionale trebuie si fie conform cu EN 12201-3 sau echivalent.

Toate mufele de electrofuziune < d315 mm trebuie s fie fabricate prin injectie in matrite, iar
mufele de electrofuziune > d315mm pot s& fie fabricate din feava prin prelucrare mecanics
pe magini;

Niciun element de incélzire nu trebuie s¥ fie expus - toate spirele rezistenfei de incilzire
trebuie s fie complet integrate in corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia, iar suprafaga
de sudurdi trebuie sk fie neteds, férk asperitafi, impiedicind contaminarea zonei de imbinare;
Toate mufele de electrofuziune de péni la gi inclusiv diametrul nominal de 160 mm, trebuie
s aibi opritori centrali, care trebuie s# fie ugor detasabili §i s nu necesite unelte speciale

pentru indepéirtare;

Toate mufele de electrofuziune, pin¥ la diametrul d63 mm, trebuie si fie previzute cu sistem
de fixare pe feavi, care trebuie sk fie parte integrantd a corpului mufei;

Toate mufele de electrofuziune de 1a diametrul 355 mm inclusiv si pénti la d630 mm inclusiv,
trebuie si fie previizute cu un sistem de ranforsare cu stringere activi pe jeavi, asigurat prin
tehnologia de fabricare de tip feava in feava, pentru a putea fi instalate fird alte dispozitive
auxiliare de stringere a mufei (cum ar fi: chingi de stringere, platbande metalice, peme de
presiune, etc.); .

Toate mufele de electrofuziune trebuie sk se sudeze la o tensiune de maxim 45V

Toate mufele de electrofuziune trebuie si poati fi sudate cu un singur tip de echipament;
Toate mufele de electrofuziune trebuie si aibs implementat sistemul de compensare a
energiei de sudurd, in funcfie de temperatura ambiants;

Toate mufele de electrofuziune péni la diametrul 500 mm inclusiv trebuie s& fie proiectate
in aga fel incét sudura completsi si fie realizaty intr-o singuri secvenfli de sudurd fird
preincilzire;

Pentru mufele de electrofuziune cu diametru 560 mm si d630 mm, se acceptéi douli zone
separate de sudurd, care de asemenea trebuie si se sudeze in cite o secventli de sudurd fir
preincélzire, una pentru capitul din stinga §i una pentru capitul din dreapta al mufei;

Toate mufele de electrofuziune trebuie sa fie previizute cu conectori, pentru aparatul de
electrofuziune, de 4mm. Conectorii trebuie s aibii o constructie speciald a terminalelor de
conectare, care s nu permitd contactul direct al operatorului cu pirtile metalice aflate sub
tensiune pe perioada procesuluj de suduri;

Toate mufele de electrofuziune trebuie s contini 2 (doi) indicatori de sudurd (martori de
sudurd) cu deplasare limitatsi, cite unul pentru fiecare capit, inclugi n corpul mufei in

apropierea terminalelor de conectare;
Forma constructivi a indicatorului de sudurs precum gi a scaunului trebuie s fie conicy, in

aga fel incat indicatorul s& nu ias3 in afar¥ mai mult de 3 mm, fafi de marginea superioard a
scaunului, pentru a nu permite o eventuali scurgere a materialulu topit §i implicit pierderea

presiunii de fmbinare;

Teu electrofuziune:

Caracteristicile constructive si dimensionale trebuie sa fie conform cu EN 12201-3 sau
echivalent

Toate teurile de electrofuziune trebuie sa fie fabricate prin injectie in matrife;

Niciun element de inc#lzire nu trebuie si fie expus - toate spirele rezistentei de incilzire
trebuie sa fie complet integrate in corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia, iar suprafafa
de sudurd trebuie si fie neteds, fird asperitafi, impiedicand contaminarea zonei de imbinare;
Toate teurile trebuie s aibil iesirea indeajuns de lunga pentru a se permite o a doua sudurd

de electrofuziune, daci este necesar;
Toate teurile pentru montarea pe conducte fntre d63 inclusiv si d400 inclusiv, trebuie si
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permitd rotafia de 360° a iegirii, fagh de generatoarea fevii pe care se va moita teul, pentru &
se asiguta flexibilitate la montaj;

Toate teurile de electrofuziune trebuie 53 se sudeze Jz o tensivne de max. 45V,

Toate teurile de electrofuziune trebuie s5 poata fi sudate cu un singur tip de echipament;
Toate teurile de electrofuziune trebuie s aibi implementat sistemul de compensare a energiei
de sudur, in funclie de temperatura ambianta;

Toate feurile de elecirofuziune trebuie s& fie previzute cu conectori, pentru aparetsl de
electrufuziune, de 4mm. Conectorii trebuie s& aib3 o construcgie speciall a terminalelor de
conectare, cate si nu permiti contactul direct al operatorului cu partile metalice aflate sub
tensiune pe perinada procesulvi de sudurs;

Pentru ficcare zonk de sudurd trebuie sd fie inclus, in corpul fitingului in apropierea
terminalului de coneciare, un indicator de sudwi# (martor de sudura) cu deplasare limitata;

Fitinguri sudura cap cap

Caracteristicile constructive §i dimensionale webuic sa fie conform cu EN 12201 -3,
certificate DVGW sau echivalent
Toale fitingurile trebuie s& fie fabricate prin injecie in matrije cu excepfia curbelor care sunt

fabricate din jeavi indoitl;
Toate fitingurile sodura cap cap trebuie sa fie executie lunga, pentru a putea fi sudate si cu

ajutorul mufelor de electrofuzinne, in cazul in care situatia din teren o cere.
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