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Specificati Tehnice :

Fitingurile de compresiune pentri retele de distributie apa potabils 2u o gama de aecesorit
care trebuie si fie completd gi s¥ cuprindi cel putin:

Corpul fitingurilor de compresiune:
a) Toate corpurile vor fi injectate din materie prima virgina, de calitate superioard,

recunoscuta gi certificata, polipropilena Copolymer cu rezistenta la impact si cu stabilitate
ridicata la imbitrinire, in conformitate cu ISO 9080 sau echivalent.
Compusul trebuie s3 fie colorat in negru gi s4 aibd o stabilitate ridicatll pe termen lung al
smbatranirii la caldurf. Rezistenja la intemperii §i rezistenta la radiafii UV trebuie
asigurata prin confinutul ridicat de negru de fum.
b) Pentru trasabilitate corpurile vor fi marcate clar in procesul de injectic cu lotul
fabricantului  §i diametrul exterior al fevii.
¢) Toate filetele exterioare §i cele interioare vor fi tumnate prin injecfie respectjnd
standardele ISO 7/1 sau echivalent.

Piuliele fitingurilor de compresiune:
a) Toate piulitele sunt turnate prin injectie din materie prima virgina, de calitate

superioari, recunoscuta si certificata, polipropilena copolimer cu rezistenta ridicata
Ia impact.

b) Piulifele trebuie si fie clar marcate, in procesul de injectie, cu sigle de identificare a
produciitorului §i diametrul exterior al tevii.

¢) Circumferinia exterioard trebuic sa fie previzutd cu niste nervuri adecvate penin a
imbunatifi aderena méinilor sau a sculelor, astfe] incht si se favorizeze striingerea

corectd in timpul instalirii.

Inelu} antismulgere
a) Toate inclele care asigura rezistenta la smulgere trebuie s fie injectate din materii prime

vitgine, de calitate superioats, recunoscute si certificate - ragind poliacetal POM.
b) Culoarea inelelor antismulgere trebuie sé fie naturalé alba,
¢) Inelele antismulgere si inelele de fixare trebuie si fic dou# componente diferite, dar accstea

nu trebuic s3 se desprindi in cazul demontarii pe gantier.

bniel de fixare
a) Toate inelele de fixare trcbuie si fie tamnate prin injecfie din materii prime virgine, de

calitate superioard, recunuscuta gi certificata, polipropilena Copolymer cu rezistenta ridicata
la impact.

b) Culoarea inelelor de fixare trebuie si fie negru.
¢) Acestea ar trebui sk fie bine fixate in corpul de montaj, pentru a nu se desprinde in caz de

dezasamblate a produsului in santier.
d) Inelele de fixare trebuie sa aplice presiunea asupra gamiturii profilate, atunci cdnd piulija
este siransd, pentru a objine o rezisten{d maximé la presiunea hidraulich.
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Garnitury profitats
a)  Gawmiturile vor hotwmgte prin injectie din covcue nitnfic de caliste superioad recnoseutss
{NBR) gi mi vor confine plastifianti vare ar puiea aves un efect nociv asupra materialvlui
plastic al fevilor i fitingurilor.
b) Accstea trebuic 2 aiba o finisare netedd §i s4 nu aibé restun din injectare

c) loaw gamiumile pentru fitinguri cu diametrul de pana la 63 mm trebuie s aibl o fonna

interioard conich pentru a ugira introducerea jevii fird » necesits dezasamblarea fitingului

pentru instalare. Ele trebuie s2 fie previzute cu o suprafatl de elangarc (buzi) adecvat, carc

sd permith elangeitates hidraulics maximi, chia §i in cazul unei saprafeje de fevi zgariate in

mod rezonabil. Gamiturile vor fi pre-lubrificate din fabried cu mijloace adccvate pentia
introduceres facild in tevi.

d) Toate garniturile pentru fitinguri cu diametre> 63 mm trebuie s2 fie in form# de arc pentru
8 permite introducerea ugoard a fevii fird a fi necesara demontarea fitingului. Compresiunes
garniturii rebuie asigurath de inelul de fixare atunci céind piulita este inchis pe piesa de
fixare §i trehuie s# asigure o suprafajd de contact etansd mare cu conducta pentru s permite
o rezistent#l maximi la presiunea hidraulic’ si o etangeitate la scurgeri.

Componentele de compresiune trebuie s respecte §i si fie testate conform unor standarde
internationale stricte sau echivalent, cum ar fi:

- Dimensiunile filetelor-DIN EN 10226 (1SO 7/1)- BS 21- AS 17221

Rezisten{a imbinarilor-1ISO 3458  1SO 14236 - DIN 8076-3

- Rezistents imbinarilor la indoire 1SO 3503 - I1SO 14236 - DIN §076-3

- Rezistenta de tracfiune-1S0 3501 - 1SO 14236 - DIN 8076-3

- Testul de presiune interna-1SO 3459 - 1SO 14236 - DIN 8076-3

- Test de presiune pe termen Jung  -ISO 14236 — DIN 8076-3

Sef Secior Regele Intocmit
Ing. Edward HANDRA Ing. Teodor BLAGA
A p
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Director Tehaic
ing. Cristian Romulus Popa

Specificati Tehnice :

Fitinguri de electrofuziune:

Material de execufie: polietilens de inalté densitate PE 100. Se accepta fitinguri fabricate numai din
materie primi virgini.

Caracteristicile tehnice trebuic si respecte cerinfele standardului EN 12201-3 / ISO 4427-3 sau
echivalent

Densitate 1SO 1183 sau echivalent

Stabilitate la oxidare EN 728 sau echivalent

Indice de fluiditate ISO 1133 sau echivalent

Rezistent la presiune hidraulici-ISO 1167 san echivalent

Materialele din care sunt alctuite pértile non-polietilens (elastomeri §i orice altd parte metalick)
irebuie s4 respecte aceleasi condifii de lucru §i durata de functionare ca §i cele ale conductelor de
PEHD pe care urmeaz3 si fie montate.

Durata medie pentru care furnizorul trebuie si asigure functionarea fira incidente: min 50 ani.
Aspectul exterior: suprafaji neteda a suprafefelor de sudura, continua, fars rugozitafi, pori si alte
defecte.

Furnizorul fitingurilor trebuie si 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 si reiasa urmiitoarele verificari:
- Indice de fluiditate;

- Densitate;

-  Stabilitate la oxidare;
- Aspect;

= Dimensiuni;

~ Material;

- Rezisten{ll presiune hidraulics;

-~ Etangeitate (pentru tranzifii PE-OL);
In momentul fumizarii entitatea contractanta nu acceptii produse care, la verificarea rezistentei la
presiunea hidraulici i verificarea ctangcitiifii s-an gasit inadecvate si au fost remediate wulterior.
Farnizorul trebuie s puni la dispozijie pentru autoritatea contractanta, prin documentatia de licitafie,
rapoarie de verificarc certificat 3.1 - conform EN 10204 sau echivalent care atestsi conformitatea

produselor cu normele §i standardele in vigoare.

Dam 17
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Mufs electrofuziume

Caracteristicile constructive §i dimensionale trebuie sa fie conform cu EN 12201-3 sau echivalent.

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

Niciun element de incalzire nu trebuie s# fie expus - toate spirele rezistenjei de incilzire
trebuie si fie complet integrate in corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia, iar suprafaja
de sudur¥ trebuie si fie netedd, fird asperitifi, impiedicind contaminarea zonei de imbinare;
Toate mufele de electrofuziune de pénii 1a si inclusiv diametrul nominat de 160 mm, trebuie
s# aibd opritori centrali, care trebuie s4 fie ugor detagabili §i s3 nu necesite unelte speciale
pentru indepiirtare;

Toate mufele de electrofuziune, pini la diametrul d63 mm, trebuie s fie previizute cu sistem
de fixare pe feava, care trebuie si fie parte integrants a corpului mufei;

Toate mufele de electrofuziune de 1a diametrul 355 mm inclusiv §i péni la d630 mm inclusiv,
trebuie sk fie previizute cu un sistem de ranforsare cu stréngere activi pe feavi, asigurat prin
tehnologia de fabricare de tip feava in feava, pentru a putea fi instalate féir# alte dispozitive
auxiliare de stringere a mufei (cum ar fi: chingi de stringere, plafbande metalice, peme de
presiune, etc.);

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

Toate mufele de electrofuziune trebuie s& poat fi sudate cu un singur tip de echipament;
Toate mufele de electrofuziune trebuie si aib# implementat sistemul de compensare a
energiei de sudurdi, in funcjie de temperatura ambiant;

Toate mufele de electrofuziune péna la diametrul 500 mm inclusiv trebuie si fie proiectate
in asa fel incét sudura complets si fie realizath intr-o singurdi secvenili de sudurd firs
preincilzire;

Pentru mufele de electrofuziune cu diametru 560 mm i d630 mm, se acceptd doud 2one
separate de sudurdi, care de asemenea trebuie s3 se sudeze in cte o secventii de sudura firs
preincilzire, una pentru capitul din stinga si una pentru capétul din dreapta al mufei;

Toate mufele de electrofuziune trebuie sa fie previzute cu conectori, pentru aparatul de
electrofuziune, de 4mm. Conectorii trebuie si aibi o constructie speciald a terminalelor de
conectare, care si nu permiti contactul direct al operatorului cu pérfile metalice aflate sub
tensiune pe perioada procesului de sudurd;

Toate mufele de electrofuziune trebuie si confind 2 (doi) indicatori de sudurd (martori de
sudurd) cu deplasare limitats, cdte unul pentru fiecare capét, inclugi in corpul mufei in
apropierea terminelelor de conectare;

Forma constructivéi a indicatorului de sudurl precum §i a scaunului trebuie s3 fie conicl, in
aga fel inct indicatorul s& nu jas# in afard mai mult de 3 mm, fati de marginea supericard a
scaunului, pentru a nu permite o eventual’ scurgere a materialului topit §i implicit pierderea
presiunii de imbinare;

Teu electrofuziune:

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

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

Niciun element de incélzire nu trebuie si fie expus - toate spirele rezistentei de incélzire
trebuie sk fie complet integrate in corpul fitingului, in scopul protectiei acesteia, iar suprafafa
de sudur# trebuie si fie netedd, fard asperitd}i, impiedicAnd contaminarea zonei de imbinare;
Toate teurile trebuie s aib¥ iegirea indeajuns de lungé pentru a se permite o a doua suduri
de electrofuziune, dac este necesar;

Toate teurile pentru montarea pe conducte intre d63 inclusiv §i d400 inclusiv, trebuie s

e
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Fiting

permitd rotafia de 360° a iesirii, fafh de gencratoarea fevii pe care se va monta tenl, pentru a
se asigura flexibilitate la montaj;

Toate teurile de electrofuziune trebuie s& se sudeze Ia o tensiune de max. 45V:

Toate teurile de electrofuziune trebuie s& poata fi sudsie cu un singur tip de echipament;
Toate tewrile de electrofuziune trebuie si aibé implementat sistemul de compensare a entrgiei
de sudurdl, in functie de temperatura ambiantg;

Toatc teurile de electrofuziune trebuie sk fie prevéizute cu conectori, pentru aparatul de
electrofuziune, de 4mm. Conectorii trebuie si aibi o constructie specialll a terminalclor de
conectare, care si nu permitd contactul direct al operatorului cu pifile metalice aflate sub
tensiune pe perioads procesului de sudury;

Pentru fiecare zond de sudurii trebuie s& fie inclus, in corpul fitingului in apropierea
terminalului de conectare, un indicator de sudurs (martor de sudwra) cu deplasare limitaté;

uri sudura cap cap
Caracteristicile constructive §i dimensionalc trebuie sa fic conform cu EN 12201-3,
cerfificate DVGW sau echivalent

Toaie ftingurile trebuie sa fie fabricate prin injectie in matrife cu excepiia curbelor care sunt
fabwicate din feavi indoits;

Toate fitingurile sudura cap cap trebuie sz fie executic lunga, pentru s putea f sudate si cu
ajutorul mufelor de electrofuziune, in cazul in care situatia din teren o cere.

Sef Sector Retele Intocmit
Ing. Edward HANDRA Ing. Teador BLAGA
LH/B
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Specificati Tehnice :

Mufs compozit

! Parametrii tehnici i functionali
1 Componente: corp, manson, inel de prindere, garnitura de etangare, inel de apasare.

i Componente:

' Corp, manson: si fie realizat din material compozit (poliamida armati cu fibra de sticld) cu modulul de
' elasticitate minim 16000 Mpa (MegaPascal)

! - duritatea Materialului este necesara in cazul fitingurilor cu filet,

~ Gamitura de etansare: EPDM

 Inel de prindere, inel de apasare: POM

* Specificatii de performang

- Declaratia sa cuprindi fiecare component in parte.
- S& prezinte Agrement tehnic, Aviz sanitar sau notificare emis de cate Ministerul S#natafii, pentru

utilizarea produselor in refele de alimentare cu apa potabila.
Racorduri: sistem push in, inele rezistente la tensionare, filet - PE, PE — PE. In cazul reductiilor,

racordurilor cu sau fara filet, si se poata realizeazi fars alte materiale de etangare sau orice alte
materiale auxiliare.

Cerinte de instalare:
racordarea sa se fach fird dezmembrarea mangsonului, inelului de prindere, gamnjturei de etangare §i

a inelului de apésare din corp;
la racordurile rapide din compozit s& nu fie necesars utilizarea gamiturilor si a altor materiale de

etangare suplimentare la montaj;
la racordurile rapide din compozit si nu necesite debavurarea fevii, instalarea efectandu-se printr-o

‘ simpla impingere a conductei in racord, nefiind nevoie de alte unelte sau manevre,
Presiune nominala de lucru - 16 bar

DN  16<D <63

Condifii privind conformitatea cu standardele relevante

In conformitate cu ISO 3458:2015

Conditii de garantie §i post garantie

Garaniie 24 luni de la livrare o o
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Mufa dreaptd composit

Parametris tehnici yi funcionah
Componente: corp, manson, el de prindere, garnituea de etansare, inel de apasare
Componente:
Corp. manson: compozit (poliamida armata cu fibra de sticld) cu modulul de clasticitate minim 1600
Mpa (MegaPascal)

duriiatea Materialului este necesard in cazul fitingutilor cu filet
Garnitura de etansare: EPDM
Inel de prindere, inel de upasare: POM L
Specificatii de performants
Declaratia s& cuprinda fiecare component in parte.
Sa prezinta Agrement tehnic, Aviz sanitar sau notificare emis de cate Ministerul Sanatatii, pentru
utilizarca produselor in refele de alimentare cu apd potabila.

Racordurs: sistem push . inele rezistente I tenstonare, file - PE,PE . Py
4 alte maseriale de clanme e sau erics alte

s cazad reductivor

racordurtlor cu sau fard filet, sa se poati realizeaza far
materisle auailiare
Ceringe de instadare:
racordares sa se Tach fara deanembrares mangonului, inclu
& melului de apasare din corp;
la racosdurile rapide din compozit s8 pu fie necesack utilizarea perntturilor $i o altor inaienale de
etansare suplimentare la niontay;
i widunie rapige dio compavin sa no necesite deb

- farac
o simpla impingere o conducten 1n racord, neflind nevoie de alte unelte wu mdaBevTe,

Jui de prindure, parnituret de tansare s

aviiarea fevl, wstals e efectuindn se print

PR 16 bay
DN R O ENOK
Cunditii privind conformitatea cu standardele relevante
fn conformitate cu 1SO3458:201 5 e o

Conditii de garantic §i post garantic
Garantic 24 uni de lz livrare

sef Sector Rejele Iutocinié
Ing, ¥dward HANDIL A tng. Tevdur BEAG A
PEE i
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