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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII

Grupa specializati nr. 1 “Elemente structurale si fundatii” din cadrul S.C. PROCEMA
CERCETARE S.R.L., analizand documentatia de solicitare de agrement tehnic prezentati
de societatea DEXTRA MANUFACTURING Co. Ltd. din Bangkok, Thailanda si
inregistratd cu nr. 2081 din data de 31.01.2020, referitoare la “PROCEDEU DE
IMBINARE MECANICA A BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL PERIODIC, CU
CUPLE GROUTEC INJECTATE CU MORTARE SPECIALE?”, realizat de societatea
DEXTRA MANUFACTURING Co. Ltd. din Thailanda, elaboreaza prezentul Agrement
Tehnic nr. 003-01/143-2020, care prelungeste si modifica Agrementul Tehnic 003-01/135-
2019, valabile la aceasti datd. Motivul modificarii il constituie schimbarea incadrarii
cuplelor conform prevederilor standardului SR ISO 15835-1:2020, SR ISO 15835-2:2020
si SR ISO 15835-3:2020.

1. Definirea succintd

1.1 Descrierea succintd

PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A
BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL
PERIODIC, CU CUPLE GROUTEC INJEC-
TATE CU MORTARE SPECIALE a fost conceput
pentru a satisface cerintele normativelor i
standardelor internationale, inlocuind sistemele
traditionale de imbinare a armaturilor prin
suprapunere §i sudare, utilizate in mod curent.

Efortul de intindere §i de compresiune ca
urmare a actiunilor exterioare localizate pe
armdturi, se transmite integral intre cele doud
armdturi prin intermediul cuplei (SR EN 1992-1-
1:2004/AC:2012. Eurocod 2, cap. 8.7.1).

PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA
A BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL
PERIODIC, CU CUPLE GROUTEC INJEC-
TATE CU MORTARE SPECIALE, se utilizeaza in
vederea asambldrii elementelor prefabricate din
beton armat. Asamblarea se realizeazd in trei
etape, in fabrica de fasonat otel beton, in fabrica
de prefabricate si pe santier.

A. Barele profilate de otel beton se
prelucreazd mecanic la un capdt pe utilaje
specifice Dextra de tdiere, forjare la rece i
filetare. Prin forjare la rece, se mareste diametrul
capdtului barei pdnd la o valoare predeterminatd,
dupd care portiunea se fileteazd fara reducerea
ariei sectiunii transversale. Pe barele filetate se
vor monta cuplele Groutec. Sistemul de prelucrare
a capetelor barelor de otel beton utilizeaza filete
paralele izometrice, care asigura caracterisici
mecanice la intindere si la compresiu

performante pentru armdturile imbinate cu cuple
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Aceastd etapd se realizeazd in sectia de
productie PROCEMA RWP S.A. Jilava. Unitatea
dispune de doud linii de productie, fiecare fiind
dotatd cu o masind de tdiat, masind de forjat la
rece DEXTRA MBF 40 si masind de filetat
DEXTRA DMT 40 precum si de echipamente
specifice pentru deservire.

B. Armarea elementelor prefabricate se
realizazd conform planului de armare. Capatul
liber al cuplei Groutec se racordeazd la cofraj
prin intermediul pozitionerelor magnetice sau cu
surub, dupd care se toarnd betonul. Dupd
intdrirea betonului cofrajul se indepdrteazad.

C. Elementele prefabricate armate se asam-
bleazd pe santier prin imbinarea §i fixarea
armdturilor inglobate in beton cu cuplele Groutec.
Pentru fixare se utilizeazd un mortar special, care
se injecteazd in cavitatea cuplei Groutec.

Elementele  prefabricate  armate  se
asambleazd in pozitie verticald sau orizontald, iar
zona de contact dintre ele se etanseazd cu mortar.

In vederea realizdrii imbindrii mecanice se
utilizeaza urmdtoarele produse.

1. Cuple Groutec, care constau din
urmdtoarele elemente componente (fig. 1, fig. 2,
tabelul 5, anexa 1):

-corp cilindric cu filet interior la un capat §i
o cavitate interioard la celdlalt capat, protejate cu
capace de protectie din PE;

-pozitionere magnetice sau cu surub pentru
fixarea cuplei de cofraj;
-in cele doua cavitdti de pe corpul cuplei se
fgazd  doud  conducte  din - HDPE
@? 12,5): prin conducta de admisie se

TR
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injecteazd mortarul in cavitatea cuplei, iar prin
conducta de evacuare se indeparteazd mortarul in
exces, cele doud conducte se etangeazd cu mufe
din PE;

-discuri de etangare.

2. Bare de otel beton cu profil periodic cu
diametrele cuprinse intre 12-40 mm §i categoria
de vrezistentd max. 5 (limita de curgere
Re=min 500 N/mn?’, in conformitate cu cerinfele
de performanta din ST 009-2011). Produsele de
otel beton utilizate in procedeul de imbinare
mecanicd au agrement tehnic in construcfii sau
certificat de conformitate, valabile.

3. Mortar special pe baza de ciment, cu
contractii reduse si clasa de rezistentd R4 (Rcomp
>70 MPa, dupa conditionare de 28 zile, conform
ASTM C 1107, respectiv EN 1504-6), care se
injecteazd in cavitatea interioard a cuplei si dupad
intdrire asigurd fixarea armdaturii. Producatorul
de cuple acorda asistentd pentru alegerea tipului
de mortar adecvat. Mortarul se acceptd pentru
utilizare doar dupd efectuarea unor teste de
verificare.

Cuplele Groutec se fabrica prin turnarea in
matrite a topiturii §i prelucrarea mecanica dupd
rdcire a fontei cu grafit marca FCD 450-10,
conform JIS G 5502:2001 (echivalent cu marca
EN-GJS 1040; SR EN 1563:2012), pe baza
normelor tehnice ale producdtorului. Pentru
prevenirea coroziunii, peste cuple se aplicd un
ulei anticoroziv.

Cuplele Groutec se pot utiliza pentru
imbinarea a doud bare cu acceasi diametru
(imbinare Groutec Standard — tabel 6, anexal)
sau pentru imbinarea a doud bare cu diametre
diferite (imbinare Groutec de Tranzifie — tabel 7,
anexa 1)

Cuplele  Groutec  permit  imbinarea
armdturilor inglobate in beton cu abatere de la
coaxilitate intre capetele lor. Abaterile maxime
admise de la coaxialitate sunt: 12 mm pentru
armdturi mici @12- 920 mm, 20 mm pentru
D25 mm §i 25 mm pentru armdturi cu P28 - 40
mm.

Cuplele Groutec se utilizeaza la imbinarea
mecanicd a barelor de otel beton cu profil
periodic, cu diametrele cuprinse intre 12-40 mm §i
categoria de rezistentd max. 5 (limita de curgere
Re=min 500 N/mm’, in conformitate cu
prevederile normativului ST 009-2011). Otelurile
beton utilizate in procedeul de imbinare mecanicd
au agrement tehnic in constructii sau certificat de
conformitate valabile si sunt comercializate in
Romdnia cu respectarea prevederilor
regulamentului UE 305/2011 si HG 668/2017.

1.2. Identificarea produselor

Cuplele Groutec sunt marcate in exterior.
Marcajul cuprinde urmdtoarele informatii:

- simbolul cuplei (G),

- diametrul barei de otel beton (in mm);

- numele sau sigla producatorului (D);

- data fabricatiei (an, lund, zi);

- nr. lot.

Cuplele se livreaza fie ca atare, fie se
insurubeazd peste capatul filetat al barelor de otel
beton. Produsele se marcheazd cu etichete in
conformitate cu pct. 2.3.7.2 din ST 009-2011:

- diametrul barei de otel-beton (in mm);

- codul/marcajul cuplei;

- numdrul de cuple;

La livrare, produsele vor fi insotite de
"Instructiuni de punere in operd” si de declaratia
de conformitate a producdtorului cu referire la
prezentul agrement tehnic nr. 003-01/144-2020.

2. Agrementul Tehnic

2.1. Domenii acceptate de utilizare in
constructii

Procedeul se utilizeazd in constructii civile,
industriale, de infrastructurd, cdi de comunicatii,
etc., in vederea imbindrii mecanice cap la cap,
prin intermediul cuplelor Groutec, a barelor
profilate de ofel beton cu diametrele cuprinse intre
12-40 mm §i categoria de rezistenta max. 5 (limita
de curgere R.=min 500 N/mm?’, in conformitate cu
cerintele de performanta din ST 009-2011).

AN
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de diferite diametre, cu forme indoite, la cuplarea
armdturilor de legdturd a doud elemente
prefabricate din beton, inclusiv cu abatere de la
coaxialitate intre capetele lor §i la continuizarea
armdaturilor inglobate in elemente structurale din
beton (stalpi, coloane, piloni, grinzi, perefi,
plansee, fundatii).

Cuplele se incadreazd in categoria FS
conform SR ISO 15835-1:2020 in consecintd
pfocedeul se utilizeaza §i in cazul supunerii
lementelor structurale la oboseald, la solicitari
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dinamice, la incarcari alternante accentuate de tip
seismic.

Folosirea procedeului si a produselor
utilizate in cadrul lui se va face numai pe baza
unui proiect de executie intocmit, verificat si avizat
in conformitate cu reglementarile tehnice specifice
in vigoare si cu respectarea Legii nr 10/1995,
privind calitatea in constructii, republicatd .

La utilizarea procedeului se vor respecta
prevederile referitoare la innddirea armadturilor
din normativul P100-1:2013, capitolul 5.7.3.

2.2. Aprecieri asupra produsului

2.2.1. Aptitudinea de exploatare in
constructii

PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A
BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL
PERIODIC, CU CUPLE GROUTEC INJEC-
TATE CU MORTARE SPECIALE, corespunde
conditiilor impuse in normativele si standardele
europene aferente domeniului de utilizare
preconizat, in reglementdrile tehnice romanesti,
precum §i in cerintele stabilite in Legea nr.
10/1995 ,, Lege privind calitatea in constructii”,
republicata.

Rezistenta mecanicd si stabilitatea:

Rezistenta  si  stabilitatea generald a
constructiei realizatd cu elemente structurale din
beton armat cu bare de ofel imbinate/ continuizate
cu cuple Groutec, se asigurd prin proiectarea,
punerea in operd §i utilizarea procedeului de
imbinare conform instructiunilor producdtorului
§i  cu respectarea reglementarilor tehnice
specifice in vigoare, privind proiectarea si
realizarea armarii elementelor de beton.

Securitate la incendiu:

Barele otel beton si cuplele Groutec realizate
din ofel se incadreaza in clasa de performanta de
reactie la foc Al, conform Regulamentului privind
clasificarea si incadrararea produselor pentru
constructii pe baza performantelor de comportare
la foc —anexa 1, aprobat in Ordinul comun al MTCT
si MAI nr. 1822/394 din 7 octombrie 2004, cu
completdrile ulterioare.

Pentru produsele pentru constructii care fac
obiectul agrementului tehnic nu au fost efectuate
incercdari pentru determinarea performantelor
de comportare la foc.

Igiena, sanatate si mediul inconjurdtor:

Produsul nu contine elemente radioactive,
substante potential cancerigene, deseuri toxige
sau alte substante ddundtoare sandtdri
oamenilor sau integritdtii mediului

AT 003-01/144-2020

inconjurator. Produsul nu este clasificat ca

produs  periculos in  conformitate  cu
regulamentul  CE 1272/2008  privind
clasificarea,  etichetarea si  ambalarea

substantelor si a amestecurilor. In conditii
normale de utilizare aceste produse nu
prezintd riscuri semnificative pentru sandtatea
populatiei, in conformitate cu legislatia in
vigoare. Pentru protectia persoanelor si a
lucratorilor  trebuie respectate cerintele
expunerii ocupationale in conformitate cu HG
1425/2006  pentru  aprobarea  Normelor
Metodologice de aplicare a prevederilor Legii
nr. 319/2006 — Legea securitdtii si sandtdatii in
muncd cu completarile si modificarile conform
HG 955/2010.

Elementele componente ale otelului beton
si ale cuplelor nu sunt cuprinse in lista noxelor
cancerigene  sau  substantelor  potential
cancerigene pentru om, in conformitate cu

Regulamentul ,REACH (CE)” Nr. 1907/2006

al Parlamentului European privind
inregistrarea, evaluarea, autorizarea  si
restrictionarea substantelor chimice,

completat cu R(CE) 1272/2008

Produsele sunt reciclabile.

PROCEMA RWP S.A., unitatea unde se
realizeaza  prelucrarea barelor, are
implementat sistemul de management de mediu
in conformitate cu SR EN ISO 14001:2015;
certificat nr. 5338 emis de SRAC CERT S.R.L.,
Bucuresti

Siguranta si accesibilitate in exploatare:

Armdturile imbinate prin acest procedeu sunt
inglobate in elementele din beton armat, astfel
incat nu creeazd riscuri de accidentare prin
agdtare, ranire sau lovire a utilizatorilor.

Protectia impotriva zgomotului:

Produsele nu influenfeazd aceastd cerintd.

Economia de energie si izolarea termica:

Produsele nu influenteazd aceastd cerintd.

Utilizarea sustenabild a resurselor naturale

Se va aplica conform Legii 10 din 1995 privind
calitatea in constructii, republicata.

2.2:2; Durabilitatea si
produselor:

Durabilitatea armaturilor realizate cu bare
profilate de otel beton imbinate cu cuple Groutec
d cu durata de viatd a elementelor din

intrefinerea

a armdturilor este asiguratd prin:
a grosimii de acoperire cu beton,
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corespunzatoare mediului in care este amplasat
elementul de beton armat;

e respectarea  mdsurilor  de  protecfie
anticoroziva a elementelor din beton armat, in
concordantd cu clasa de agresivitate a mediului.

Garantia acordatd de producdtor pentru
produsele livrate se va stabili prin contract, de la
caz la caz, dar nu va fi mai micd de 2 ani,
respectand conditiile de transport, manipulare,
depozitare, in conformitate cu Legea nr. 449/2003
privind vanzarea produselor si garantiile asociate
acestora, cu modificarile §i  completarile
ulterioare.

Garantia lucrdarii  se acorda de cdtre
executantul acesteia in conditiile prevazute de
legislatie si cu respectarea prevederilor din caietul
de sarcini si din contractul de executie.

2.2.3. Fabricatia si controlul

Cuplele Groutec se fabricd de cdtre DEXTRA
MANUFATURING Co. Ltd, in Bangkok,
Thailanda, in sectiile de productie proprii, dotate
cu utilaje specifice §i cu personal calificat pentru
deservire. Produsele se fabricd pe baza normelor
tehnice ale producdtorului, in conditii care

asigura  reproductibilitatea  performantelor
corespunzdtoare  domeniilor  de  utilizare
preconizate.

Performantele mecanice ale produselor
corespund cerintelor normativelor ACI 318, BS
8810 5i SR ISO 15835-1:2020.

Controlul calitatii se efectueazd de cdtre
producdtor, conform specificatiei tehnice de
produs.

In vederea asigurdrii constantei calitdiii,
producdtorul va urmari:

Intern unitatii - realizarea produselor in
conformitate cu prevederile ISO 9001:2015.
Producdtorul  are  implementat  sistemul
managerial al calitdtii, dovedit prin certificatul cu
Nr. TH 010882, emis de catre organismul de
certificare  Bureau  Veritas  Certification,
Thailanda si certificatul Nr. 1086 emis de cdtre
CARES UKAS Marea Britanie.

Extern wunitdtii - obtinerea unei forme de
certificare pentru sistem si/sau pentru produse de
la un organism de specialitate acreditat.

Barele de otel beton se prelucreazd in vederea
insurubdrii in cuplele Groutec pe utilaje specifice
Dextra, la S.C. PROCEMA RWP S.A. Jilava,
Jjudetul Ilfov, Romania, in conformitate cu
prevederile SR EN ISO 9001:2015 gi
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productie proprii, dotate cu utilaje specifice §i cu
personal calificat pentru deservire, instruit de
catre  personalul  tehnic de la Dextra
Manufacturing Co. Ltd.

Functie de proiectul de executie, fixarea
armdturilor in cuplele Groutec cu mortar special,
se realizeaza in fabrica de prefabricate si/sau pe
santier, cu personal calificat si instruit, conform
instructiunilor ~ tehnice ale  producatorului
(Instructiuni de Instalare AI-GCOI-E Rev. 5).

Societatea PROCEMA RWP S.A. are
implementat sistemul managerial al calitdtii si al
mediului:

- conform SR EN ISO 9001:2015, certificat nr.
11545, emis de organismul de certificare SRAC
CERT SRL;

-conform SR EN ISO 14001:2015, certificat
nr. 5338, emis de organismul de certificare SRAC.

2.2.4. Punerea in operda

Punerea in operda a armdturilor imbinate cu
cuple Groutec se realizeazd conform planurilor de
armare aferente proiectului de executie, elaborate
pentru fiecare element de beton armat, cu
respectarea instructiunilor de instalare ale
producdatorului  si  conform  reglementdrilor
tehnice in vigoare specifice lucrarii, fard
dificultati particulare intr-o lucrare de precizie
normald.

Etapele punerii in operd sunt prezentate mai
Jos.

1. Fasonarea si prelucrarea mecanicid a
barelor profilate de otel beton:

-se taie barele de otel beton in lungimile
specificate in proiectul de armare,

-se taie capatul barei la un unghi drept, cu
ferastrdu circular;

- marirea diametrului capatului barei pand la
o valoare predeterminata,

-realizarea filetul prin tdiere mecanicd, pe
zona largita a capdtului barei.

1.1 Racordarea cuplei Groutec de armatura:

-se selecteaza cuplele Groutec potrivite cu
diametrele armdturilor,

-se indepdrteazd capacul de protectie din PE
din cupla;

-se ingurubeazad cupla Groutec peste capdtul
filetat la armdturii; conform instructiunilor de
montaj ale producdtorului insurubarea este
completd atunci cdand filetele paralele de pe
armaturd nu mai sunt vizibile.

II. Punerea in operd in fabrica de
prefabricate
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II.1 Racordarea cuplei cu armatura de cofraj
(fig. 3 a, b, anexa 1):

-functie de proiectul de executie, se selecteaza
pozitionerele adecvate racorddrii si se insereazd
cupla in pozitionerele magnetice sau cu surub;

-sistemul cupld-armdturd se racordeazd la
cofrayj.

11.2 Instalarea conductelor de admisie si de
evacuare pe corpul cuplei (numai pentru
aplicatiile de asamblare verticald si orizontald
prin injectie a elementelor prefabricat):

-se taie tevile din HDPE care vor forma
conductele de admisie (OD 25 mm) si de evacuare
(OD 20 mmy), in lungimi corespunzdtoare pentru
ca sd ajungd de la cupld pand la suprafata
interioard a cofrajului,

-se indeparteaza capacele de protectie din
cele doud cavitdti de pe corpul cuplei;

-se monteazd §i se fixeazd conductele de
admisie §i de evacuare prin batere cu un ciocan de
lemn;

-fixarea trebuie sd fie fermd in asa fel incat sd
nu existe nici o deschizdturd in zona de contact,
atunci cdnd este cazul se foloseste un agent de
etansare sau adeziv;

-se etanseazd conductele de admisie si de
evacuare cu mufe de protectie sau bandd adezivd,
in vederea evitdrii penetrarii betonului in cupld.

1.3 Turnarea betonului:

-se verificd dacd cupla este bine fixata de
cofraj pentru evitarea migcdrii acesteia in timpul
vibrarii;

-se verificd daca distanta ,,R” dintre centrul
cuplei Groutec §i baza cofrajului este in limitele
stabilite de producator (fig. 4, tabelul 8,  anexa
1);

-se verifica daca lungimile de tdiere ale
armadturilor corespund planului de armare;

-se verificd daca conductele de admisie si de
evacuare sunt in pozitii perpendiculare fata de
baza cofrajului; in cazul in care cofrajul poate fi
gaurit, conductele de admisie si de evacuare din
HDPE vor iesi 30 cm in afara cofrajului, iar dupd
intdarirea betonului acestea se indepdrteaza
impreund cu cofrajul; cavitdtile ramase in beton
vor servi la injectia mortarului (fig. 6, anexa 1);

-se marcheazd pozitia cuplei si a conductelor
de admisie §i de evacuare pe fata exterioard a
cofrajului;
arnd betonul in cofraj.

N
-

-dupd intarirea betonului se indepadrteaza
cofrajul §i se marcheazd pozitiile cuplelor si ale
conductelor de admisie §i de evacuare;

-se indepdrteazda capacul §i capacele de
protectie din plastic §i se verificd dacad betonul nu
a pdtruns in cupla, iar la nevoie betonul pdtruns
se indepdrteazd cu jet de aer comprimat.

II1. Punerea in operd pe santier

II.1 In aplicatiile de asamblare verticali
prin injectie a elementelor prefabricat, cuplele
Groutec se situeazd in partea inferioard a
elementului prefabricat superior, cu cavitdtile
interioare orientate in jos.

A. Pregatirea fundatiei/elementului prefab-
ricat de baza:

-se verificd abaterile dimensionale ale

fundatiei care trebuie sd fie in limitele tolerantelor

admisibile ale proiectului de execufie;

-se verificd dacd lungimile de tdiere a
armaturilor sunt in limitele stabilite de
producator;

-se curdtd armadturile de betonul aderent sau
de murddrie;

-se mdturd praful §i reziduurile de pe
suprafata fundatiei,

-se aseazd discurile de etansare peste
capetele barelor de armare la distante de 1”-2"
de capetele barelor (1”=2,54 cm), discurile de
etansare nu trebuie sd fie in contact cu fundatia
(fig. 7, anexa 1);

B. Instalarea
superior:

-se selecteazd elementul prefabricat superior
care se ridica deasupra fundatiei,

-se Indepdrteaza capacele de protectie din
cavitdtile cuplelor Groutec si se verifica dacd
acestea sunt curate, fard resturi de beton, iar la
nevoie se curdtd cu jet de aer comprimat;

-se prepard si se aplicd un strat de mortar
special sau de ziddrie peste fundatie;

-la nevoie, peste fundatie se aseaza pldci de
nivelare;

-se coboard elementul prefabricat superior in
asa fel incat armdturile inglobate in fundatie sa
patrunda in cavitdtile cuplelor din elementul
superior;

-se  verifica  verticalitatea elementelor
asamblate cu o niveld cu buld de aer;

-dupd intarirea stratului de mortar se
indepdrteaza cofrajul;

-se injecteazd mortarul special prin cavitdtile
conductelor de adimisie ale cuplelor Groutec.

elementului  prefabricat
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II12 In aplicatiile de asamblare verticali
prin gravitatie a elementelor prefabricat, cuplele
Groutec se situeazd in partea superioard a
elementului de baza, cu cavitdtile interioare
orientate in sus.

A. Pregdtirea fundatiei/elementului prefab-
ricat de bazd

-se verificd abaterile dimensionale ale
fundatiei care trebuie sd fie in limitele tolerantelor
admisibile ale proiectului de executie;

-se indepdrteazd capacele de protectie din
cavitdtile cuplelor Groutec si se verificd daca
acestea sunt curate, iar la nevoie se curdtd cu jet
de aer comprimat;

-se mdturd praful si reziduurile de pe
suprafata fundatiei;

B.  Instalarea
superior:

-se selecteazad elementul prefabricat superior
si se verifica dacd lungimile de fasonare ale
armaturilor sunt in limitele stabilite de
producdtor;

-se ridica elementul prefabricat superior
peste fundatie;

-se pregdteste cofrajul in jurul zonei de
contact dintre cele doud elemente;

-se prepard §i se toarnd stratul de mortar
special sau de ziddrie peste elementul prefabricat
de bazad, in jurul cavitdtilor cuplelor Groutec;

-se toarnd mortarul special in cavitdtile
cuplelor Groutec pdand la nivelul L (fig. 8,
anexa 1),

-se coboard elementul prefabricat superior in
asa fel incat armdturile inglobate in acesta sd
patrundd in cavitatile cuplelor Groutec din
fundatie;

-se  verifica verticalitatea  elementelor
asamblate cu o niveld cu bula de aer;

-se indepdrteazd cofrajul si se curdtd excesul
de mortar din jurul zonei de contact.

Cantitatea necesard de mortar este functie de
tipul §i dimensiunea cuplei Groutec (tabelele 12,
13, anexa 1).

111.3 Aplicatii de asamblare orizontald prin
injectie a elementelor prefabricat.

A. Pregdtirea elementelor prefabricat:

-se verifica abaterile dimensionale ale
elementelor prefabricate armate care trebuie sd
fie in limitele tolerantelor admisibile
proiectului de executie;

elementului  prefabricat
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-se verificd dacd lungimile de fasonare ale
armaturilor sunt in limitele stabilite de
producdtor;

-se verifica cavitdtile din interiorul cuplelor
Groutec care trebuie sd fie curate, fara resturi de
beton, iar la nevoie acestea se curdtd cu jet de aer
comprimat;

-se curdtd
prefabricat.

B. Instalarea discurilor de etansare:

-se aseaza discurile de etansare peste
capetele barelor de armare la distante de 17-2"
de capdtele barelor (1°=2,54 cm); discurile de
etansare nu trebuie sd fie in contact cu suprafata
elementului.

C. Asamblarea elementelor prefabricat:

-se ridicd elementul prefabricat 2 §i se aseazd
in fata primului element;

-se deplaseazd discurile de etansare pdnd
acoperd cavitdtile cuplelor Groutec din primul
element;

-se impinge elementul prefabricat 2 in pozitia

suprafetele  elementelor

finala (armdturile inglobate in al doilea element

pdtrund in cavitdtile cuplelor Groutec din primul
element);

-se verificd alinierea ambelor elemente;

-se pregdteste cofrajul in jurul zonei de
contact dintre cele doud elemente;

-se etanseazd zona de contact cu mortar
special sau de zidarie,

-dupad intdrirea mortarului se indepadrteaza
cofrajul §i se injecteazd mortar special in
cavitdtile cuplelor Groutec.

1V. Prepararea mortarului special

-se utilizeazd un mortar special pe bazd de
ciment, cu contractii reduse §i clasa de rezistentd
R4 (Rcomp 270 MPa, dupa conditionare de 28 zile,
conform ASTM C 1107, respectiv EN 1504-6);

-pentru prepararea mortarului special se
respectd instructiunile de punere in operd ale
producatorului;

-se indeparteaza reziduurile din cavitdtile
interioare ale cuplelor Groutec cu jet de aer
comprimat sau apd; in cazul in care se foloseste
apa, cavitdtile se vor usca inainte de injectarea
mortarului;

-mortarul preparat se injecteazd cu o pompd
prin conducta de admisie a cuplei (in aplicatii
verticale §i orizontale prin injectie) sau se toarnd
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-umplerea este completd atunci cand
mortarul in exces incepe sd curgd prin conducta
de evacuare a cuplei;

-se inchide etans conducta de evacuare cu o
mufd, dupd care se continud injectarea mortarului
incd 3 sec.;

-se inchide supapa de injectie, dupd care se
etanseazd conducta de admisie cu o mufa.

Se verifica imbinarile realizate §i dacd este
cazul se remediaza neconformitdtile apdrute, in
concordantd cu instructiunile producdtorului
(Instructiuni de Instalare AI-GCOI-E Rev. 05).

Procedeul de imbinare mecanica se
realizeazd numai de cdtre personal instruit §i
calificat.

2.3. Caietul de prescriptii tehnice

2.3.1. Condlitii de conceptie

Produsele sunt astfel concepute incat sa
raspundd reglementdrilor tehnice romdnesti in
domeniu.

Cuplele Groutec se fabrica in conformitate
cu normele tehnice ale producdtorului. Cuplele
se realizeazd prin turnarea in matrife a topiturii
si prelucrarea mecanicd dupd rdcire a fontei cu
grafit marca FCD450-10, conform JIS G
5502:2001 (echivalent cu marca EN-GJS 1040;
SR EN 1563:2012), pe utilaje automatizate, cu
grad ridicat de precizie.

Caracteristicile  fizico-mecanice ale
armaturilor care se imbind cu cuplele Groutec,
corespund prevederilor standardelor de referinta
pentru otel beton cu categoria de rezistenfd max.
5 si criteriilor de performantda din reglementarea
tehnica ST 009-2011.

Produsele utilizate indeplinesc conditiile
specifice.

Armarea elementelor si structurilor din
beton cu armdturi imbinate cu cuple Groutec se
realizeazd  cu  respectarea  prevederilor
urmadtoarelor reglementdri tehnice romdnesti:

- SR EN 1992-1-1:2004/AC:2012 ,, Eurocod
2: Proiectarea structurilor de beton. Partea 1-1:
Reguli generale i reguli pentru cladiri.”

- CR 0-2005 ,,Cod de proiectare. Bazele
proiectarii structurilor in construcii.”

- P 83-81 , Instructiuni tehnice pentru
calculul si alcatuirea constructivd a structurilor
compuse beton-otel.”

- P 103-82 , Instructiuni tehnice pentr
proiectarea elementelor din beton precomprimat
partial, folosind armdturi pretensionate - §i
nepretensionate complementare.”

AT 003-01/144-2020

- P 100-1/2013 , Cod de proiectare
seismicd. Partea 1. Prevederi de proiectare
pentru cladiri.”

- ST 009-2011 ,, Specificatie tehnicd privind
produsele din otel utilizate ca armdturi: cerinfe
si criterii de performanfa.”

- NE 012-1/2007 , Normativ pentru
executarea lucrarilor din beton, beton armat §i
beton precomprimat. Partea 1 Producerea
betonului.”

- NE 012-2-2010 , Normativ  pentru
producerea betonului §i executarea lucrdrilor din
beton, beton armat si beton precomprimat. Partea
2 Executarea lucrarilor din beton.”

- NE 013-2002- "Cod de practica pentru
executia elementelor prefabricate din beton, beton
armat si beton precomprimat.”

- P 118-1999 ,, Normativ de siguranta la foc
a constructiilor.”

- SR ISO 15835-1:2016: Oteluri pentru
armarea betonului. Cuple de imbinare mecanicd
a barelor de armare. Partea 1: Cerinte.”

2.3.2. Conditii de fabricare

Cuplele Groutec utilizate in procedeul de
imbinare mecanicd a barelor profilate de otel
beton, se fabricd in conformitate cu normativele §i
instructiunile producatorului DEXTRA
MANUFACTURING Co. Ltd din Bangkok,
Thailanda, astfel incdt sa fie asiguratd calitatea
corespunzdtoare a produselor finite §i 0
comportare bund a produselor in timp.

Controlul calitatii se efectueaza de cdire
producdtor, conform specificatiei tehnice de
produs.

In Romania, armdturile se fasoneazd §i se
prelucreaza mecanic la S.C. PROCEMA RWP
S.A. din Jilava, judetul llfov, pe utilaje specifice
Dextra de tdiere, forjare la rece i filetare, dupd
care cuplele Groutec se insurubeazd peste
capetele filetate ale armdturilor. S.C. PROCEMA
RWP S.A. are sistemul de management al calitatii
implementat §i certificat conform SR ISO
9001:2015.

Armaturile imbinate cu cuplele Groutec se
racordeazd de cofraje in fabrici de prefabricate,
iar elementele prefabricate armate se asambleaza
pe santier conform instructiunilor de instalare al
producdtorului (Manual de Instalare AI-GCOI-E
Rev. 05), cu personal instruit si calificat.
.Conditii de livrare
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Marcajul cuplelor si eticheta ambalajului
cuprind informatiile specificate in punctul 1.2 al
agrementului tehnic.

Cuplele se livreazd fie ca atare, fie se
insurubeazd peste capatul filetat al barelor de otel
beton. Produsele se marcheaza cu etichete in
conformitate cu pct. 2.3.7.2 din ST 009-2011

Produsele se depoziteazd in spatii acoperite
si uscate.

La livrare, produsele imbinate sunt insofite de
raport de incercare cu rezultatele testelor
mecanice, iar cuplele si barele de otel sunt insotite
de declaratii de conformitate ale producatorului,
potrivit prevederilor standardelor SR EN ISO CEI
17050-1:2010 “Evaluarea conformitdfii.
Declaratia de conformitate datd de furnizor.
Partea 1: Ceringe generale”, si SR EN ISO/CEI
17050-2:2005 “Evaluarea conformitafii.
Declaratia de conformitate datd de furnizor.
Partea 2: Documentatie suport”, care sa ateste
conformitatea produselor cu prezentul Agrement
Tehnic, conform legislatiei romdnesti in vigoare.

Producatorul va pune la dispozitia
beneficiarilor instructiuni de punere in operd in
limba romdnad.

2.3.4.Conditii de punere in operd

Procedeul va fi pus in operd numai de cdtre
personal  calificat  §i  instruit,  conform
instructiunilor tehnice elaborate de producator,
respectandu-se §i  prevederile din prezentul
agrement tehnic, aliniatele 2.2.4 si 2.3.1.

De asemenea, la punerea in operd se mai
respecta:

e Legea nr. 3]9/2006 Legea securitd[ii ;i
nr. 646/26. 06.2006,

o HG nr. 1425/2006 pentru aprobarea
Normelor metodologice de aplicare a prevederilor
Legii securitdtii muncii Nr. 319/2006;

e HG nr. 955/2010 pentru modificarea §i
completarea Normelor metodologice de aplicare
a prevederilor Legii nr. 319/2006 si HG nr.
985/2012 ,,Norme metodologice de aplicare a
legislatiei securitatii §i sandtatii in munca’”;

e P100-1/2013 — Cod de proiectare seismicd;

o C 300/94 — , Normativ de prevenire §i
stingere a incendiilor pe durata executdrii
lucrarilor de constructie si instalatiilor aferente
acestora’;

e Legea nr.

ulterzoare
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o Legea nr. 249/2015 privind modalitatea de
gestionare a ambalajelor si a deseurilor de
ambalaje .

Concluzii
Aprecierea globald
Utilizarea produselor in domeniile de
utilizare  acceptate  este  apreciatd
favorabil in conditiile specifice din
Romdnia, daca se respecta prevederile
prezentului agrement tehnic.

Conditii

e Calitatea si constanta caracteristicilor
relevante ale produselor, au fost examinate si
gasite corespunzdtoare §i trebuie mentinute
constante pe toatd durata de valabilitate a acestui
agrement.

e Oriunde se face referire in acest agrement la
acte legislative sau reglementari tehnice trebuie
avut in vedere cd acestea erau in vigoare la data
elabordrii acestui agrement

e Acorddnd acest agrement tehnic, Consiliul
Tehnic Permanent Pentru Constructii nu se
implica in prezenta g§i/sau absenta drepturilor
legale ale firmei de a comercializa, aplica sau
intretine produsul.

e Orice recomandare referitoare la folosirea
in conditii de sigurantd a acestui procedeu, care
este conmfinutd sau se referd la acest agrement
tehnic, reprezintd cerinfe minime necesare la
punerea sa in operd.

e PROCEMA CERCETARE SRL
BUCURESTI raspunde de exactitatea datelor
inscrise in agrementul tehnic §i de incercadrile sau
testele care au stat la baza acestor date.
Agrementul tehnic nu ii absolvd pe furnizori si/sau
utilizatori de responsabilitdtile ce le revin conform
reglementdrilor legale in vigoare.

o Verificarea mentinerii aptitudinii  de
utilizare a produselor va fi realizatda conform
programului stabilit de organismul elaborator al
agrementului  tehnic. ~ Se  vor  verifica
caracteristicile mecanice ale armdturilor imbinate
conform prevederilor SR ISO 15835-1:2020 si SR
ISO 15835-3:2020.

e Actiunile cuprinse in program si modul lor
4/ realizare vor respecta actele normative §i
glementarzle tehnice in vigoare.

Pagina 9 din 22




e Orice modificare a tehnologiei de
fabricare si/sau introducere de noi materii
prime si materiale se va aduce la cunostinfd
elaboratorului de agrement tehnic pentru a fi luata
in considerare si a se proceda la extinderea /
modificarea agrementului tehnic.

e PROCEMA CERCETARE S.R.L.
BUCURESTI va informa Consiliul Tehnic
Permanent pentru Constructii despre rezultatul
verificarilor, iar dacd acestea nu dovedesc
mentinerea aptitudinii de utilizare, va solicita
CTPC declansarea actiunii de suspendare a
agrementului tehnic.

. Suspendarea se declanseazd si in cazul
constatdrii prin controale, de cdtre organisme
abilitate, a nerespectdrii mentinerii constante a
conditiilor de fabricatie §i utilizare ale
produselor.

o In cazul in care titularul de agrement tehnic
nu se conformeazd acestor prevederi, se va
declansa procedura de retragere a agrementului
tehnic

Agremente tehnice elaborate anterior:

AT 003-01/102-2017
AT 003-01/135-2019

Valabilitate

25.02.2023

Prelungirea  valabilitatii  avizului
tehnic trebuie solicitatd cu cel pufin
trei luni inainte de data expirarii
acestuia.

In cazul neprelungirii valabilitditii
avizului tehnic, agrementul tehnic se
anuleaza de la sine.
Modificarea/Extinderea agrementului
tehnic se face cu respectarea
termenului de valabilitate initial.

Pentru grupa specializata nr. 1
Presedinte

CS2 ing. Claudiu Ciulacu

DIRECTOR GENERAL

ing. Mihaela T opologeanu

3. Remarci complementare ale grupei specializate )&r. 1

Grupa specializatd nr. 1 din PROCEMA CERCETARE SRL a examinat documentafia si rezultatele
incercarilor referitoare la PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A BARELOR DE OTEL BETON CU
PROFIL PERIODIC, CU CUPLE GROUTEC INJECTATE CU MORTARE SPECIALE realizat de firma

\

DEXTRA MANUFACTURING Co. Ltd., THAILANDA, concluziondnd urmdtoarele :

e PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL PERIODIC,

CU CUPLE GROUTEC INJECTATE CU MORTARE SPECIALE este corespunzator domeniului de
utilizare (conform pct. 2.1. din agrementul tehnic);

e Motivul modificdrii il constituie schimbarea incadrdrii cuplelor conform prevederilor standardului SR
ISO 15835-1:2020. Cuplele se incadreaza in categoria SF conform prevederilor din SR ISO 15835-

1:2020

o in perioada de valabilitate a prezentului agrement tehnic, titularul are obligatia sa asigure urmdrirea
comportdrii in exploatare a armdturilor imbinate din otel beton care fac obiectul prezentului agrement

tehnic, datele obyinute f ind preéentate la elaboratorul agrementulul tehnic, cu scopul concluziondrii
‘ ST CD

asupra comportani
Agrementul teh

AT 003-01/144-2020
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Barele profilate de otel beton imbinate cu cuple Groutec indeplinesc caracteristicile tehnice prevdzute
in normativele si in standardele de referinga.

Pentru cuplele Groutec §i procedeul de imbinare mecanica a barelor profilate de otel beton cu cuple
Groutec, titularul de agrement tehnic Dextra Manufacturing Co. Ltd. din Bangkok, Thailanda, prezintd
urmdtoarele certificate si rapoarte de evaluare:

-certificat nr. CL17020493, emis de catre Departamentul de Laborator Central Dubai, Emiratele
Arabe Unite;

-raport de evaluare UES Nr. 312, emis de Uniform Evaluation Service din SUA.

PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL PERIODIC,
CU CUPLE GROUTEC INJECTATE CU MORTARE SPECIALE, pe baza agrementelor tehnice anterioare,
a fost utilizate in Romdnia in perioada 2017-2018 la o singurd lucrare si anume Extinderea halei de fasonat
armaturi si executie carcase pentru piloti PROCEMA SA. Scrisoarea de recomandare este atagatd la dosar

In laboratorul de incercari R-TECH Marea Britanie (nr. certificat de acreditare UKAS-2594), barele
de otel beton B500C cu diametrul de [40] mm, imbinate cu cuple Groutec, au fost supuse la incercari de
oboseald . Rezultatele incercdrilor sunt prezentate in raportul de incercare cu numdarul 191186/20.01.2020.

Incercarea de alunecare a barelor de otel beton B500C cu diametrele de [12; 25; 40]mm, imbinate
cu cuple Groutec, respectiv incercarea la tractiune si compresiune alternantd care simuleazd un cuntremur
au fost efectuate de laboratorul acreditat DEXTRA Thailanda (LI-0428). Rezultatele incercarilor sunt
prezentate in rapoartele de incercare cu numdarul 190954-01; 190954-02 din 03.01.2020; 200007-01;
200007-02; 200007-03; 200007-04 din 09.01.2020.

In laboratoarele de incerciri PROCEMA CERCETARE SRL (nr. certificat de acreditare Renar —LI
676, autorizat ISC 3197/2016), au fost determinate caracteristicile mecanice sub actiunea fortelor statice
ale barelor de otel beton tip B500C de diferite diametre, imbinate cu cuple Groutec, pe esantioane puse la
dispozitie de cadtre solicitant. Rezultatele incercdrilor sunt prezentate in raportul de incercare cu numarul
115/31.01.2020, care este atasate la dosarul tehnic si aratd incadrarea parametrilor tehnici ai produselor
in prevederile documentatiei de origine §i ale documentelor de referintd romdnesti.

Pentru confectilnarea epruvetelor s-a folosit otel beton din aceeasi sarjd, pusd la dispozitie de
PROCEMA RWP S.A.
Rezultatele demonstreazd cd cuplele GRUTEC sunt de categoria FS

Punerea in operd se va face in conformitate cu recomandarile date de producdtor si numai in domeniile

acceptate. La utilizarea procedeului se vor respecta prevederile referitoare la inndadirea armaturilor din
normativul P100-1:2013, capitolul 5.7.

Sinteza rapoartelor de incercare este prezentatd in tabelele 1—4.

Tabelul 1 — Caracteristicile mecanice la tractiune ale barelor de otel beton tip B500C imbinate cu cuple
Groutec

Diametre bare otel (mm)/

Determinarea | U.M. ]:’r’.‘ Valori obtinute V’gg‘;;; Ige dngn‘?:tzfe Laboratorul
Pl @12 | @25 | @40
1 2 3 4 4] 6 7 8 9

Bare de referinti

Rezistenta la

rupere la 5 SR EN ISO PROCEMA
iractiune, Nmm| 1| 708 15630-1:2011| CERCETARE
Rm (val medie)
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Limita de curgere
’ 5 SR EN ISO PROCEMA
fgzigpo.z) (val  WN/mm°| 1| 3552 563 528 >500 15630-1-2011| CERCETARE
flg’p";"’ Bon/ R | gos | 120 | jag fmin 115 | SRENISO | PROCEMA
(vg?in edie) ) : ' “Y Amax. 1,35 |15630-1:2011) CERCETARE
Alungirea totala
procentuald la o ) ) - SR EN ISO | PROCEMA
forta max., Ag % (1) 104 ) 114 107 279 \15630-1:2011] CERCETARE
(val medie)
Bare de otel beton imbinate cu cuple Groutec
1 2 3 4 5 6 7 8 9
Rezistenta la Il 699 700 688
pupere la 2| 703 | 701 | 696 | >Renx
iractiune, R,:/R )
R inons? 31 700 | 702 | 686 |(RwRewwee) op pyiso | PROCEMA
4 710 698 683 > Ro 15630-1:2011) CERCETARE
S 708 697 692 xI,15*
Lvaloarea medie M| 704 700 689
- L] 560 | 568 | 555
Limita de curgere, 2 562 563 562
Rert (Rp0.? SR EN ISO
N 3 549 572 549 15630.1.2071 PROCEMA
4] 567 | s66 | sus - | CBRCETARE
S| 566 561 558
-valoarea medie M| 561 556 554
1 1,25 1,23 1,24
Raport Rm / Rpo.2 21 125 1,25 1,24
3] 128 | 1,23 | 125 RN DO | PROCEMA
i 41 1,25 1,23 1,25 i o CERCETARE
Lvaloarea medie 5 1,25 1,24 1,24
M| 1,26 1,24 1,24
1 10,4 10,2 11,0
Alungirea totald 21 10,6 10,9 10,8
procentualala |, (3] 105 | 106 | 112 | _ o, | SREVEO | prOCEMA
forta max., Ag L4 101 | 108 ] 109 | =7 ' CERCETARE
Lvaloarea medie 51 103 10,7 10,3
M| 10,4 10,6 10,8
1 100 110 120
2 170 155 120
Distanta ruperii ; e SN Do | PROCEMA
atdi de cupla me () {8 0 2 - S0 CERCETARE
’ 4 150 165 115
5 110 130 70

* Toate valorile individuale corespund prevederii = R.n x1,15 (unde R.neste valoarea limitei de curgere a

barei de referintd)

** Toate valorile individulle core

pentru otelul B500C)
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Tabelul 2 Teste de alunecare a barelor tip B500 imbinate cu cuple Groutec, sub actiunea fortelor statice

Diametre bare otel (mm)/ Metoda de
Determinarea |\U.M JeVr; Valori obtinute I;‘g;‘;;: Ze determinar|Laboratorul|
P ®12 ®25 D40 / e
1 0,04 0,08 017
2 0,09 0,05 017
xS MY
Alunecarea mm 5 0,09 0.08 015 2:2018 DEXTRA
M 0,07 0,07 0,17* < 0,10
(valoare
medie)

*conform SR ISO 15835-1:2020 pct 5.4.2 centru cuple cu o lungime mai mare de 100 mm valoarea maximad

admisd este de 0,20 mm ( Lungimea cuplei Groutec Standard 40 este de 340 mm)

Tabelul 3 Rezultatele testelor la oboseald sub incarcari la un numar mare de cicluri in domeniul elastic,
efectuate pe bare de otel beton B500C, @ 40 mm, imbinate cu cuple Groutec (imbinare mecanicd categoria

£)
, Nr. Valori obfinute Valoare de | Metoda de
Determinarea | U.M. e . Laboratorul
epr. referintd | determinare
i Oprit dupa 2.000.000
Numdr cicluri Numar| 2 Oprit dupd 2.000.000 | >2.000.000 153 53%5 "| R-TECH
3 Oprit dupd 2.000.000 '
1 fard rupere
Aspect - 2 fard rupere fard rupere 153;3;9;5- R-TECH
3 fard rupere '
Tensiunea max. MPa - 300 0,6xf" 15(2)5539;5- R-TECH

Nota: * fy este limita de curgere caractaristica (500 MPa)

Tabelul 4 Rezultatele testelor ciclice la tractiune si compresiune alternanta, care simuleazd un cutremur
(imbindri mecanice categoria S), efectuate pe bare de otel beton B500 imbinate cu cuple Unitec

Diametru bard otel (mm)/
Determinarea |U.M. jeV;r Valori obtinute IZ;Z';: tge dgﬁf_‘;ﬁigﬁe Laboratorul
D12 @ 20 @ 40
Bare imbinate cu cuple Bartec-Fortec
Rezistenta la d 696 747 671 (R,,Z/If e}; X 1SO 15835
. eH) spec; -
rRupere la tractiune \Pa g 699 748 665 22018 DEXTRA
694 748 661 = Rery
xl;15%
I} 011 0,17 0,23
U20 (dupd primele o | 2 0.16 0.23 : 153;3;9;5-
20 cicluri) ’
31 023 DEXTRA
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M <03
0,17 0,17 0,26 (valoare
medie)
. 1 |Fard rupere|Fara rupere| Fard rupere ISO 15835- DEXTRA
Aspect (dupd a 2-a e e - o :
N . : 2 |Fard rupere|Fard rupere| Fard rupere| Fard rupere 2:2018
etapd de 4 cicluri) = =— ——
3 |Fard rupere|Fara rupere|Fard rupere
Uspect (dupd a 3-a 1 Fara rupere |Fara rupere|Fard rupere 1SO 15835 DEXTRA
etapa de 4 cicluri) 2 \Fard rupere |Fdrd rupere|Fard rupere| . B
mm Fara rupere 2:2018
S . .
Fard rupere |Fara rupere|Fard rupere
1 | imafara | inafara | inafara DEXTRA
lungimii d¢lungimii dglungimii dé
imbinare | imbinare | imbinare
2 | inafara | inafara | in afara
lungimii | lungimii | lungimii 1SO 15835-
Locul ruperii - de de de - 2:2018
imbinare | imbinare | imbinare
3 | inafara | inafara | in afara
lungimii | lungimii | lungimii
de de de
imbinare | imbinare | imbinare
[T — d 50 143 145 ISO 15835- | DEXTRA
A e rPerit Y mm (2180 60 165 ; 2:2018
’ i 3] 100 134 150

* Toate valorile individuale corespund prevederii = Rer x1,15 (unde R.neste valoarea limitei de curgere a
barei de referinta)

Grupa specializatd nr. 1 din cadrul PROCEMA CERCETARE SRL isi insuseste rezultatele rapoartelor
de incercare, emise de cdtre laboratorul R-TECH Marea Britanie (nr. certificat de acreditare UKAS-2594)
si DEXTRA (nr certificat de acreditare 0428).

4. Anexe

e Extrase din Procesul Verbal Nr. 1135 al sedintei de deliberare a Grupei Specializate nr. 1 din data
de 12.02.2020.
e Anexa 1 —Caracteristicile dimensionale si reprezentdrile schematice ale cuplelor Groutec
Reprezentdrile schematice al procedeului de imbinare mecanica
e Anexa 2 — Sectia de productie PROCEWMA RWP S.A. Jilava
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Extrase din Procesul Verbal Nr. 1135 al sedintei de deliberare a Grupei Specializate nr. 1
din data de 12.02.2020

Grupa specializata nr. 1 “Elemente structurale §i fundatii”, din S.C. PROCEMA CERCETARE S.R.L.
intrunitd in urmdtoarea componenid:

CS 2 ing. Claudiu CIULACU
CS ing. Ldszl6 SZELL

CS 2 dr. Aniké TOTH

CS 3 ing. Mihaela BALAN

a analizat cererea de elaborare a Agrementului Tehnic 003-01/144-2020, care prelungeste si modificd
agrementul tehnic cu nr. 003-01/135-2019, inaintata de DEXTRA MANUFACTURING Co. Ltd. din
Bangkok, Thailanda si documentatia tehnica prezentatd de raportorul desemnat, referitoare la
PROCEDEUL DE IMBINARE MECANICA A BARELOR DE OTEL BETON CU PROFIL PERIODIC,
CU CUPLE GROUTEC INJECTATE CU MORTARE SPECIALE” si a emis urmdtoarele observatii:

» procedeul corespunde cerintelor de performanta pentru lucrdri curente, cu conditia ca la punerea
in operd sa se respecte prevederile reglementarilor tehnice in vigoare,

» producadtorul trebuie sa aiba asigurat controlul calitdtii produselor de cdtre un laborator autorizat,
care sd efectueze determindrile conform normelor, tindnd evidenta acestora la zi pentru verificare;

» rezultatele testelor de laborator, efectuate pe esantioane de armdturi imbinate cu cuple Bartec-
Fortec, de catre laboratoarele DEXTRA din Thailanda si R-TECH Marea Britanie, demonstreazd cd
cuplele din imbinarea mecanica sunt de categoria FS;

> testele de rezistente mecanice efectuate de Laboratorul de Incercari Procema Cercetare SRL din
Bucuregti, atestd calitdtile produselor in conformitate cu cerintele normelor europene §i ale normelor
tehnice romanesti.

» grupa specializatd nr. 1, propune aprobarea Agrementului Tehnic 003-01/144-2020 cu termen de
valabilitate 25.02.2023.

S-a incheiat procesul verbal cu nr. 1135 din 12.02.2020

o Dosarul tehnic al agrementului tehnic nr. 003-01/144-2020, contindnd 149 pagini face parte
integrantd din prezentul agrement tehnic.

e TITULARI DE AGREMENT TEHNIC:
DEXTRA MANUFACTURING Co. Ltd, THAILANDA
S.C. PROCEMA RWP S.A., BUCURESTI

Raportorul grupei specializate nr. 1
CS ing. Laszlo éll

Membrii grupei specializate
CS 2 ing. Claudiu CiulacW?/
CS 2 dr. Aniko Toth [,
CS 3 ing. Mihaela Balan /]
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ANEXA 1

Caracteristicile dimensionale si reprezentarile schematice ale cuplelor GROUTEC

Fig. 1 Elementele componente ale cuplei Groutec

Tabelul 5 Elementele componente ale cuplei Groutec

Crt.

Denumire element

Livrare standard

Livrare optionala

Cupla Groutec

X

Conducta de admisie

Conducta de evacuare

X
X

Mufd de admisie

Mufa de evacuare

X
X

Mufa conductei de admisie

Mufa conductei de evacuare

Capac de protectie filet interior

<[>

Capac de protectie cupla

Disc de etangare

\Pozitioner cu surub

DTS el [ R w o~

Pozitioner magnetic

[

AT 003-01/144-2020
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C

Fig. 2 Cupla Groutec

Tabelul 6 Caracteristicile dimensionale ale cuplelor pentru inbindri Groutec Standard

Diametre bara A B C D E
(mm) (mm) | (mm) | (mm) (mm) (mm)
Groutec L
12 73 44 182 25 20
16 73 44 182 25 20
20 77 48 195 25 20
25 80 50 220 25 20
28 93 62 290 25 20
32 93 62 290 25 20
40 107 72 340 25 20
Groutec S
12 52 23 155 25 20
16 57 30 184 25 20
20 61 34 204 25 20
25 67 40 240 25 20
32 80 50 310 25 20
40 95 60 377 25 20

Tabelul 7 Caracteristicile dimensionale ale cuplelor pentru imbinari Groutec de tranzitie

Diametre bara A B C D E
(mmy) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

Bara Bara

iletata | fixata
16 12 73 44 182 25 20
20 16 73 44 182 25 20
25 20 77 48 195 25 20
28 25 80 50 220 25 20
32 25 80 50 220 25 20
32 28 93 62 25 20
40 32 93 62 25 20
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Cofraj

Pozitioner magnetic Groutec

Conducte de: admisie evacuare

Cupla Groutec
Armatura filetata

a). Racordare cu pozitionere magnetice

Cofraj

Pozitioner cu surub Groutec

Cupla Groutec

Conducte de: admisie evacuare

Armatura filetata

b). Racordare cu pozitionere cu surub

Fig. 3 Racordarea cuplei cu armdtura de cofraj

Armatura filetata

_— Cupla Groutec
7]

Conducta HDPE de evacuare

\

r

¢~ (OD20mm)
- |

LY I, |
+— Conducta HDPE de admisie

S [ ull 55 {OD 25 mm}

Tabelul 8 Distante pentru racordarea cuplei
de cofraj

Dzzzzﬂe R S T

) (mm) (mm) (mm)
12 28 29 115

16 28 29 115

20 30 34,5 120

25 30 28,5 145

28 38 40 195

38 40 195

45 40,5 238

Fig. 4 Reprezentarea schematicd a distantelor
pentru racordarea cuplei de cofraj
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Tabelul 9 Lungimile de tdiere ale armdturilor

Lungimea de taiere Calcul

Lungimea de incastrare +

Lungimea dornului inaltimea mortarului de
zidarie
Indltimea elementului
. C. refabricat/
Lungimea max. de tdiere prefe P
panou-+tindltimea

mortarului de zidarie

unei bare de un anumit
diametru

Lungimea min. de tdiere

Lungimea max. de tdiere a

!
Mortar de zidarie
i

Lungimea dornului
Lungimea de incastrare

|

Fig. 5 Reprezentarea schematica a lungimii
de tdiere a armdturii in elementul prefabricat

Tabelul 10 Lungimile de tdiere ale armaturilor in cuple Groutec Standard

Lungimea de incastrare a
Diametre bara armaturii in cupla
(mm) (mm)
Minim Maxim
12 143 155
16 145 155
20 150 160
25 165 180
28 225 240
32 22y 240
40 270 285

Tabelul 11 Lungimile de tdiere ale armaturilor in cuple Groutec de tranzifie

Diametre bara Lungimea barei in partea
(mm) cu mortar
Barda |Bard fixata .. )
filetata | in mﬁ‘tar Moyt M

12 16 110 133
16 20 120 155
20 25 130 160
25 28 160 180
25 32 160 180
28 32 225 240
32 40 230 240
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Conducta de evacuare

Conducta de admisie

—— e,

L T

Fig. 7 Pozitia corectd a discurilor de etansare in aplicatii verticale de asamblare prin injectie
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Mortar special

Fig. 8 Reprezentarea schematicd a nivelului ,,L” de umplere cu mortar in cupla Groutec

Tabelul 12 Consum de mortar pentru cupla Groutec Standard

Diametre m;o/(r)fz:'n:éc{::;:t;i:;u Distanta max. L pentru MNimgeretie cugled

bara umplerea cuplei umplere prin turnare | o s ke |Sac 30 kg
(mm) (m) (mm)

12 270 I 4 55

16 250 25 48 58

20 400 25 30 37

25 500 35 23 30

28 800 60 14 16

32 800 60 14 16

Tabelul 13 Consum de mortar pentru cupla Groutec de tranzitie

Dlan;fntrme) paitis m’;ﬁfg;":;éj:;f;ig;u Distanta ma. L pentru| Numere de cuple /
Bara | Bara umplerea cuplei Samplere pri Dirsare
Slotats| fieati (ml) (mm) Sac 25 kg |Sac 30 kg
16 12 246 49 61
20 16 222 34 68
25 20 286 42 92
28 25 287 42 52
32 25 224 /A 54 67
32 | 28 755 s 16 20
40 32 1127 { 11 13
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ANEXA 2 — Sectia de productie PROCEWMA RWP S.A. Jilava
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