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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCT"
Grupa specializatä nr. 5 - Produse, procedee 'i echipamente pentru instala(ii aferente

construc(iilor din cadrul Institutului European pentru $tiin(e Termice din Bucuresti analizänd

documentatiade solicitare de agrement tehnic prezentatä de ROMITALDOIMPORTEXPORTS.R.L.

din Bucuresti 'i inregistratä cu nr. 230223 din 23.02.2023, referitoare la „Procedeu pentru
imbinarea prin sudurä a levilor,fitingurilor 'i armäturilor din materiale plastice"propus defirma
RITMO - PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din Italia, elaboreazä prezentul Agrement
Tehnic nr. 017-05/3884-2023, in conformitatecu documentele tehnice romänesti aferentedomeniului
de referintä 19-2022 „Normativ privindproiectarea, executarea 'i exploatarea instala(iilor sanitare
aferenteclädirilor ", NP 084-2003 „Normativ pentru proiectarea exploatarea instala(iilor sanitare
'i a sistemelor de alimentare cu apä 'i canalizare utilizänd conducte din materiale plastice", NP
133-2022 „Normativ privindproiectarea, executarea 'i exploatarea sistemelor de alimentare cu apä
'i canalizare ale localitä(ilor", GP 043-1999 „Ghid privind proiectarea, execulia 'i exploatarea
sistemelor de alimentare cu apä 'i canalizare utilizänd conducte din PVC, polietilenä 'i
polipropilenä P 118-1999 „Normativ de siguranlä lafoc a construc(iilor", C 300-1994 „Normativ
de prevenire a incendiilor pe durata executärii lucrärilor de construclii instala(ii aferente
acestora", cu verificärile efectuatede TUV, 'i SKZ din Germania, IIP din Italia 'i INSIST din
Romänia, toate in valabilitate la data elaborärii prezentului agrement.

1. Definirea succintä

1.1. Descrierea succintä

Realizarea retelelor exterioare de
alimentare cu apä rece de canalizare, a
instalatiilor interioare de alimentare cu
apä rece, apä caldä, de canalizare, de
Tncälzie (cu corpuri statice sau prin pardo-
sealä) se face cu ajutorul produselor (tevi,
fitinguri armäturi) realizate din diferite
materiale plastice (PEiD PP-R).

Tmbinarea elementelor, din materia-
lele plastice mentionate, pentru a realiza

retelele si instalatiile prezentate anterior
se poate efectua cu ajutorul unor proce-
dee de Tmbinare prin sudurä. Prin realiza-
rea unei Tmbinäri sudate de bunä calitate
se obtin retele instalatii färä puncte cu
rezistentä redusä.

Prezentul agrement tehnic se referä
la procedeele pentru tmbinarea prin su-
durä a tevilor, fitingurilor 9i armäturilor din
materiale plastice (electrofuziune, cap la
cap si polifuziune) propuse de firma

RITMO - PLASTIC WELDING TECHNO-
LOGY S.p.A. din Italia.

Procedeele de tmbinare prin sudurä
a tevilor fitingurilor din PEiD PP-R,
sunt realizate diferit, tn functie de tipul de
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sudurä:
l) tip electrofuziune;
II) tip cap la cap;
III) tip polifuziune.

l) Tmbinarea prin sudurä tip elec-
trofuziune a tevilor, fitingurilor armä-
turilor se realizeazä cu fitinguri din ace-
Iasi tip de material preväzute cu rezis-

tentä electricä Tnglobatä (fitingurile au
diametrul interior egal cu diametrul exte-
rior al tevii, fitingului sau armäturii cu
care se tmbinä).

Procedeul de sudurä prin electrofu-
ziune se realizeazä intre tevi fi fitinguri sau
armäturi din acela;i material parcurgänd ur-
mätoarele etape:
- täierea tevilor la dimensiunea necesarä;
- marcarea lungimii mufei electrofitingului
pe peretele exterior al tevilor, fitingurilor sau
armäturilor;
- pmfrenarea capetelor tevilor;
- curätarea peretelui exterior al tevilor, fi-
tingurilor sau armäturilor, tn douä etape:

- tndepärtarea unui strat superficial de
la suprafata tevii, fitingului, armäturii;
- curätarea noii suprafete cu un Serve-
tel Tmbibat cu alcool izopropilic;

- curätarea suprafetei interioare a elec-
trofitingului cu un 9ervetel Tmbibat cu
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alcool izopropilic;
utilizarea dispozitivelor de rotunjire (in

cazul tn care tevile au o ovalitate mai
mare decät cea admisä tn standarde);
- introducerea tevilor, fitingului sau armä-
turii Tn electrofiting;
- fixarea tevilor, fitingurilor sau armäturilor,

a electrofitingurilor tn dispozitivele de fixare
aliniere;

- racordarea mufelor electrofitingului la cablu-

rile de alimentare ale echipamentului de
sudurä;
- introducerea datelor necesare privind su-
dura tn softul echipamentului de sudurä;
- efectuarea comenzii de start a sudurii;
dupä efectuarea sudurii este obligatorie

pästrarea Tmbinärii Tn dispozitivele de fixare

pe tntreaga duratä a räcirii (färä deplasäri);
desfacerea dispozitivelor de fixare

scoaterea tevilor, fitingurilor armäturilor
sudate prin electrofuziune.

II) imbinarea prin sudurä cap la
cap se realizeazä intre tevi sau intre tevi
fitinguri sau armäturi din acela;i mate-

rial, (fitinguri sau armäturi avänd diame-
trul exterior grosimea peretelui identice
cu ale tevilor cu care urmeazä a fi suda-

Procedeul de sudurä cap la cap se
realizeazä aplicänd urmätoarele etape:
- täierea tevilor la dimensiunea necesarä;
- fixarea alinierea tevilor sau a tevii fitin-
gului sau armäturii tn bacurile de fixare ale
echipamentului de sudurä;
- curätarea (frezarea) capätului tevilor (tevii
fitingului sau armäturii) pentru tndepärtarea
suprafetelor exterioare oxidate/zgäriate
Tndreptarea capetelor;
- verificarea suprapunerii capetelor (prin a-
propierea bacurilor);

depärtarea bacurilor si introducerea pläcii
teflonate tncälzite;
- alipirea capetelor tevilor (tevii, fitingului sau
armäturii) de suprafata pläcii teflonate ridi-
carea presiunii pänä la nivelul necesar;
- mentinerea presiunii pänä la realizarea cor-
donului de sudurä cu dimensiunea recoman-
datä;

reducerea presiunii la zero si pästrarea
contactului cu placa teflonatä pänä la expira-
rea timpului de Tncälzire;

AT 017-05/3884-2023

- Tndepärtarea bacurilor, extragerea pläcii

teflonate tncälzite si alipirea capetelor Tncäl-
zite ale tevilor (tevii fitingului sau armä-
turii) tn timpul recomandat (depä9irea aces-
tui timp conduce la oxidarea suprafetelor

tncälzite la obtinerea unei suduri de slabä
ca litate);
- ridicarea presiunii la nivelul recomandat;
- mentinerea presiunii la nivelul (nivelele)
recomandat (recomandate) pe tntreaga du-
ratä de räcire a sudurii (färä deplasäri ale

tevilor fitingurilor/armäturilor pe durata de
räcire a sudurii);
desfacerea bacurilor scoaterea tevilor

(tevii ii fitingului/armäturii) sudate cap Ia

cap.

Ill) Tmbinarea prin sudurä tip polifu-
ziune, se realizeazä intre tevile fitingu-
rile sau armäturile din acelasi material (fitin-
gurile/armäturile avänd diametrul interior
mai mic sau egal cu diametrul exterior al
tevii cu care se tmbinä).

Procedeul de sudurä prin polifuzi-
une se realizeazä intre tevile fitingurile
sau armäturile din acela;i tip de material

plastic efectuändu-se Tn urmätoarele etape:
- täierea tevilor la dimensiunea necesarä;
- curätarea suprafetelor (exterioarä a tevii
interioarä a fitingului sau armäturii) pentru

Tndepärtarea stratului oxidat;
- marcarea lungimii mufei fitingului sau ar-
mäturii pe peretele exterior al tevii;
- introducerea unui capät al tevii al fitin-

gului sau armäturii tn elementul Tncälzitor
(pånä la Dn 40 mm se poate realiza manu-
al, färä dispozitive de fixare aliniere);
- mentinerea Tn elementul tncälzitor timpul

necesar pånä la tncäzirea suprafetelor (timp
diferit tn functie de tipul de material de
diametrul pieselor care se Tmbinä);
- scoaterea tevii fitingului sau armäturii
din elementul tncälzitor introducerea unul
Tn celälalt pänä la marcajul de pe teavä;
- mentinerea tn pozitie fixä, färä deplasäri,
pänä la efectuarea räcirii tmbinärii (pänä la
Dn 40 mm se poate realiza manual, färä
dispozitive de fixare si aliniere);
- desfacerea dispozitivelor de fixare (tn ca-
zul tn care au fost utilizate) scoaterea te-
Vilor si fitingurilor sau armäturilor sudate
prin polifuziune.
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Totodatä, pentru realizarea unei imbi-

näri sudate de calitate, este obliqatorie res-
pectarea urmätoarelor precizäri:
- sudarea materialelor de acela;i tip (PP-R
cu PP-R, PE80 cu PE80, PEIOO cu PEIOO)

cu aceeasi qrosime de perete;
- este permisä imbinarea tevilor din PE80 cu
tevi, fitinguri sau armäturi din PEIOO (gu
aceeasi grosime de perete) numai tn cazul
tn care este realizatä prin sudurä tip electrofu-
ziune cu mufe de electrofuziune din PEIOO;
utilizarea echipamentelor de sudurä a

echipamentelor auxiliare recomandate de
producätor pentru fiecare tip de sudurä;
- utilizarea de echipamente adecvate pentru

täierea curätarea tevilor fitingurilor sau
armäturilor care urmeazäa fi sudate (cutite
pentru täiere, freze, dispozitive pentru ras-
chetarea samfrenarea tevii);
- curätirea, cu mare atentie, a suprafetelor
care urmeazäa fi sudate;
- utilizarea de dispozitive si accesorii pentru

alinierea fixarea tevilor fitingurilor sau
armäturilor care urmeazäa fi sudate;
- efectuarea sudurii doar la o temperaturä
exterioarä + 50C;
- utilizarea unui cort pentru sudurä, care sä
tmpiedice pätrunderea prafului a apei tn
apropierea locului de sudurä;
- tncälzirea aerului tn cort, tn perioada tn care

temperatura exterioarä o cere;
respectarea instructiunilor de utilizare

exploatare a echipamentului pentru sudurä;

Realizarea Tmbinärilor sudate cu pro-
cedeele de sudurä prezentate se poate
face de un singur om (sudor autorizat) pen-
tru realizarea sudurii cu acel tip de aparat
(pentru diametre pånä la 315 mm) sau de o
echipä formatä dintr-un sudor autorizat si 1
- 3 ajutoare (functie de diametrele nomi-
nale si tipul de echipament).

Procedeele de sudurä sunt speci-
fice fiecärui echipament de sudurä, ma-
terial fiecärui tip de teavä fiting, fiind
precizate tn manualul de utilizare anexat
fiecärui aparat.

1.2. Identificarea produselor

Identificarea procedeelor de sudurä
prin electrofuziune, cap la cap polifuziune
se realizeazä tn conformitate cu manualele
specifice fiecärui echipament de sudurä,
manual elaborate de firma RITMO
PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A.

din Italia.

2. Agrementul tehnic

2.1. Domenii de utilizare acceptate in

constructii

Procedeele de sudurä prin electrofu-
ziune, cap la cap si polifuziune propuse de
RITMO - PLASTIC WELDING TECHNOLO-
GY S.p.A. din Italia se vor utiliza la reali-

zarea de Tmbinäri sudate intre tevi, fitinguri
armäturi din PEiD sau PP-R utilizate la retele
de alimentare cu apä, canalizare la insta-
latii de alimentare cu apä, de canalizare, de
Tncälzire sau de aer comprimat (tn functie de
materialul din care sunt produse tevile, fitin-
gurile armäturile).

Pentru utilizarea preconizatä tn con-
tact cu apa potabilä produsele trebuie sä
detinä aviz sanitar/notificare eliberat de
Institutul National de Sänätate Publicä Tn

017-05/3884-2023

ROMANIA.

conformitate cu reglementärile emise de
Ministerul Sänätätii.

Avizul sanitar/notificarea se obtine tn

functie de compozitia chimicä a materialu-
lui/materialelor componentelor care inträ tn

contact cu apa potabilä.

2.2. Aprecieri asupra produsului

2.2.1. Aptitudinea de exploatare in

constructii
Procedeele de sudurä se realizeazä

cu ajutorul echipamentelor de sudurä, scu-
lelor, dispozitivelor accesoriilor produse
de firma RITMO - PLASTIC WELDING
TECHNOLOGY S.p.A. din Italia. Procede-
ele prezentate corespund standardelor euro-
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pene aferente domeniului de utilizare, pre-
scriptiilor tehnice romäne;ti precum cerin-

telor fundamentale enumerate tn cadrul art. 5
al Legii nr. 10/1995, referitoare la calitatea tn

constructii (cu modificärile completärile
ulterioare).

*Rezistentä mecanicä 'i stabilitate
Cu ajutorul procedeelor prezentate se

realizeazä Tmbinäri sudate care au o rezis-
tentämecanicä (inclusiv o duratä de exploa-
tare) cel putin egalä cu a unei tevi din PAD,
sau PP-R.

*Securitate la incendiu
Pentru procedeele care fac obiectul

agrementului tehnic nu au fost efectuate
incercäri de comportare la foc.

*Igienä, sänätate 'i mediu incon-
jurätor

Procedeele nu prezintä pericol pentru

mediu sau sänätatea oamenilor la utilizarea
lor tn conditii normale, respectänd conditiile
impuse de Legea nr. 319/2006 privind
securitatea sänätatea tn muncä, OUG
195/2005 cu completärile modificärile Legii

nr. 265/2006 privind protectia mediului, HG
856/2002 privind evidenta gestiunii depuri-
lor, OG 2/2021 privind depozitarea deseu-
rilor, Ordinul nr. 275/2012 privind Procedura
de reglementare sanitarä pentru punerea pe
piatä a produselor, materialelor, substantelor
chimice/amestecurilor ii echipamentelor utili-
zate Tn contact cu apa potabilä modificat

completat prin ordinul nr. 3730/2023, Legea
nr. 346/2002 privind asigurarea pentru acci-
dente de muncä boli profesionale
Ordinul nr. 119/2014 privind Normele de
igienä si sänätate publicä privind mediul de
viatä al populatiei, cu modificärile si comple-
tärile ulterioare, trebuie sä se respecte legis-
latia Tn vigoare tn Romania privind asigura-

rea pentru accidente de muncä boli profe-
sionale, regimul deseurilor.

*Sigurantä 'i accesibilitate in explo-
atare

Procedeele de sudurä pot fi utilizate tn

conformitate cu precizärile pentru fiecare tip
aparat de sudurä pe tntreaga perioadä de

viatä a echipamentului utilizat.
*Protectie impotriva zgomotului
Procedeele de sudurä prezentate nu

au influentä asupra acestei exigente.

AT 017-05/3884-2023

*Economie de energie 'i izolare
termicä

Procedeele de sudurä prezentate nu
au influentä asupra acestei exigente.

*Utilizare sustenabilä a resurselor
naturale

Se va aplica conform legii nr. 10/1995
privind calitatea Tn constructii, cu modificä-

rile completärile ulterioare.

2.2.2. Durabilitatea si intretinerea produ-
sului

Respectarea strictä a procedeelor de
sudurä prezentate conduce la obtinerea
unor tmbinäri sudate care au o rezistentä
mecanicä (inclusiv o duratä de exploatare)
cel putin egalä cu a unei tevi din PAD sau
pp_R.

2.2.3. Fabricatia si controlul
Procedeele de sudurä sunt aceleasi

pentru fiecare aparat din acelasi tip al pro-
ducätorului RITMO - PLASTIC WELDING
TECHNOLOGY S.p.A. din Italia. Proce-
deele de sudurä pot fi diferite tn functie de
tipul de aparat de sudurä utilizat.

Asigurarea constantei calitätii proce-
deelor este realizatä prin executarea unui

control intern tn conformitate cu Sistemul
de Management al Calitätii respectändu-se
prevederile normei EN ISO 9001/2015.

2.2.4. Punerea in operä
Punerea tn operä se realizeazä con-

form instructiunilorde lucru ale producäto-
rului a normativelor tn vigoare, de exem-
plu 19-2022, NP133/2022.

Punerea in operä se va face de per-
sonal instruit pentru astfel de lucräri.

2.3. Caietul de prescriptii tehnice

2.3.1. Conditii de conceptie
Procedeele sunt astfel concepute

tncät respectä exigentele legislatiei interna-
tionale tn domeniu, precum si cerintele fun-
damentale ale legii nr. 10/1995 privind cali-
tatea Tn constructii, acestea fiind prezentate
Tn subcapitolul 2.2.1. al agrementului tehnic.

La elaborarea tehnologiei de fabrica-
tie a echipamentelor de sudurä s-a avut tn

vedere obtinerea pästrarea constantä a
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proprietätilor caracteristicilor produselor.

Pentru aceasta se vor respecta regu-
lile de verificare a calitätii prezentate tn

Manualul de Asigurare a Caltätii si tn politica
de calitate proprii producätorului.

2.3.2. Conditii de fabricare
Procedeele de sudurä prezentate au

fost realizate pentru a se obtine (prin respec-
tarea strictä a lor, färä „simplificäri/mo-
dificäri") cu echipamentele respective imbi-
näri sudate care au o rezistentä mecanicä
(inclusiv o duratä de exploatare) cel putin
egalä cu a unei tevi din PAD sau PP-R.

Pentru aceasta se vor respecta re-
gulile de verificare a calitätii declarate Tn

Manualul de Asigurare a Calitätii tn

politica de calitate proprii producätorului.

2.3.3. Conditii de livrare
Procedeele de sudurä realizate de

RITMO - PLASTIC WELDING TECHNO-
LOGY S.p.A. din Italia sunt livrate o datä cu
fiecare aparat de sudurä, respectandu-se
prevederile din Manualul de Asigurare a
Calitätii tntocmit tn conformitate cu reco-
mandärile normei EN ISO 9001/2015.

La livrare procedeele echipamen-
tele de sudurä trebuie sä fie tnsotite de
Agrementul Tehnic, de Declaratia de Con-
formitate cu acesta (datä de reprezentantul
producätorului Tn conformitate cu SR EN
ISO/CEI 17050-1/2010 SR EN ISO/CEI
17050-2/2005), de Avizele Sanitare Tn functie
de compozitia chimicä a materialelor care
inträ tn contact cu apa potabilä, de Certificate
de Garantie de instructiuni de alegere,

utilizare, exploatare Tntretinere elaborate
de producätor tn limba romänä.

Pentru transport depozitare de lun-

gä duratä producätorul va furniza date pri-
vind conditiilede transport depozitare.

2.3.4. Conditii de punere in operä
Punerea tn operä a procedeului

realizarea sudurii se efectueazä conform
instructiunilor elaborate de producätor
(pentru fiecare tip de aparat de sudurä)

precum cu cele preväzute tn normativele
tn vigoare tn Romania:
e 19-2022 Normativ privind proiectarea,
executia exploatarea instalatiilor sani-
tare aferente clädirilor

T 017-05/3884-2023
PE/Vr
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• NP084-2003 Normativ privind proiecta-
rea, executarea exploatarea instala-
tiilor sanitare a sistemelor de alimen-
tare cu apä canalizare utilizänd con-
ducte din materiale plastice

• NP133-2022 Normativ privind proiecta-
rea, executia exploatarea sistemelor de
alimentare cu apä canalizare a localitä-
tilor
• P118-1999 Normativ de sigurantä la foc a
constructiilor
e C300-1994 Normativ de prevenire a in-
cendiilor pe durata executärii lucrärilor de
constructii instalatiiaferente acestora

Concluzii
Aprecierea globalä
• Utilizarea procedeelor de sudurä in

domeniile de utilizare acceptate este
apreciatä favorabil, in conditiile spe-
cifice din Romania, dacä se respectä
prevederile prezentului agrement.

Pentru utilizarea preconizatä in

contact cu apa potabilä produsele trebuie
sä detinä aviz sanitar/notificare eliberat
de Institutul National de Sänätate Publicä
Tn conformitate cu reglementärile emise
de Ministerul Sänätätii.

Conditii

e Calitatea procedeelor a fost examinatä
gäsitä satisfäcätoare de TUV SKZ din

Germania, IIP din Italia si INSIST din
Romania si trebuie mentinutä la acest
standard pe toatä durata de valabilitate a
acestui agrement.
• Oriunde se face referire tn acest agre-
ment la acte legislative sau reglementäri
tehnice trebuie avut tn vedere cä acestea
erau Tn vigoare la data elaborärii acestui

agrement.
• Acordånd acest agrement, Consiliul
Tehnic Permanent pentru Constructii, nu se
implicä tn prezenta *i/sau absenta dreptu-

rilor legale ale firmei de a comercializa,

monta sau tntretine produsul.

• Orice recomandare referitoare la folosirea
in conditii de sigurantä a acestui produs,
care este continutä sau se referä la acest
agrement tehnic, reprezintä cerinte minime
necesare la punerea sa tn operä.
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Institutul European pentru $tiinte Termice
din Bucuresti räspunde de exactitatea date-

lor tnscrise Tn agrementul tehnic de incer-
cärile sau testele care au stat la baza aces-
tor date. Agrementele tehnice nu Ti absolvä
pe furnizori *i/sau pe utilizatori de responsa-
bilitätile ce le revin conform reglementärilor
legale Tn vigoare.

Oportunitatea elaborärii agrementului teh-
nic este stabilitä de Institutul European
pentru $tiinte Termice din Bucure9ti.
Verificarea mentineriiaptitudinii de utilizare

a produselor va fi realizatä conform progra-
mului stabilit de Institutul European pentru

$tiinte Termice din Bucur#ti, program care
constä in:
- verificarea aspectului a dimensiunilor;
- verificarea etanseitätii;
- verificarea rezistentei la presiune;
- verificarea rezistentei la tractiune.

Verificärile se vor efectua la un inter-
val de 24 luni vor fi consemnate printr-un

proces verbal semnat de producätor si ela-
boratorul de agrement tehnic.

De asemenea se va verifica valabili-
tatea Sistemului de Management al Calitätii
al producätorului.
• Actiunile cuprinse tn program modul lor
de realizare vor respecta actele normative si
reglementärile tehnice tn vigoare.
• Institutul European pentru 9tiinte Termice
din Bucure;ti va informa Consiliul Tehnic
Permanent pentru Constructii despre re-
zultatul verificärilor, iar dacä acestea nu
dovedesc mentinerea aptitudinii de utili-
zare, va solicita MDLPA anularea agre-
mentului tehnic din baza de date.
o Anularea agrementului tehnic se va face

tn cazul constatärii prin controale, efec-
tuate de cätre organismele de suprave-

ghere a pietei, a nerespectärii mentinerii
constante a conditiilor de fabricatie
utilizare ale produsului.
• In cazul tn care titularul de agrement
tehnic nu se conformeazä prevederilor
din agrementul tehnic, organismul ela-
borator solicitä retragerea agrementului
tehnic anularea din baza de date a
MDLPA.

Valabilitatea aqrementului tehnic este
de: 28.11.2026
Valabilitatea avizului tehnic este de:

28.11.2025
Prelungirea valabilitätii avizului tehnic

trebuie solicitatä cu cel putin trei luni
mainte de data expirärii acestuia. Tn
cazul neprelungirii valabilitätii avizului
tehnic agrementul tehnic se anuleazä de
la sine.
Modificarea/extinderea agrementului teh-
nic se va face cu respectarea termenului
de valabilitate intial.

Presedinte grupä specializatä nr. 5

dr.ing. Daniela EODOPRESCU

Institutul European pentru $tiinte
Termice

DIRECTOR EXECUTIV

dr.ing.

ANIA Q m

3. Remarci complementare ale grupei specializa

La baza Tntocmirii prezentului agrement tehnic a stat documentatia de specia-
litate pusä la dispozitie de cätre solicitant.

S-a constatat cä firma producätoare are certificat Sistemul de Management al
Calitätii Tn conformitate cu recomandärile din standardul EN ISO 9001/2015 ii
Sistemul de Management al Sänätätii Securitätii ocupationale tn conformitate cu
recomandärile EN ISO 45001/2018 eliberate de firma TUV Italia SPA cu numerele
50100 11499 Rev. 005 cu termen de valabilitate 24.11.2025 50100 14915 Rev. 003
cu termen de valabilitate 16.04.2025.
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Procedeele de sudurä pot fi puse Tn operä cu echipamentele, sculele si dispozitivele
auxiliare produse de firma RITMO - PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din Italia.

Echipamentele de sudurä sunt realizate diferit, functie de tipul de sudurä (electrofu-
ziune, sudurä cap la cap polifuziune).

A) Pentru sudura de tip electrofuziune producätorul furnizeazä, la cerere, echipa-
mente tn familiile:
I) pentru sisteme de canalizare, cu introducere manualä a datelor pentru sudurä (teavä,

fiting si armäturä) sau cu introducere cu scanarea codurilor de barä (creion optic) a

datelor pentru sudurä, pentru sudarea de tevi, fitinguri armäturi cu electrofitinguri
din PEiD PP-R, Tn variantele tip MUSTANG 160 V2 pentru De 32 * 160 mm tip

UNIVERSAL 160 VI pentru De 32 + 315 mm,
II) pentru sisteme sub presiune (apä rece, caldä. tncälzire si gaze naturale), cu intro-

ducere manualä a datelor pentru sudurä (teavä, fiting armäturä) sau cu introducere
cu scanarea codurilor de barä (creion optic) a datelor pentru sudurä, cu memorie
pentru pänä la 4.000 cicluri de sudurä, pentru sudarea de tevi, fitinguri armäturi cu
electrofitinguri din PEfD PP-R, tn variantele:
- tip ELECTRA LIGHT, pentru De 20 * 160 mm, tip ELECTRA S, pentru De 20 + 200
mm, tip ELECTRA M, ELECTRA 315, pentru De 20 * 315 mm, tip ELECTRA 500,

: 1.000 mm tip* 500 mm, tip ELECTRA 1000, pentru De 20 -pentru De 20

ELECTRA XL, pentru De 20 + 1.600 mm

B) Pentru sudura de tip cap la cap producätorul furnizeazä, la cerere, echipamente
tn familiile:
I) pentru sisteme de canalizare, manuale, färä echipament hidraulic pentru realiza-

rea presiunii de sudurä, tn variantele:
- tip MINI 160 JOYT, MINI 160 JOYT ELBOWS, DM 160, VR 160 JOYT, pentru De 40
+ 160 mm, tip VR 250, pentru De 75 * 250 mm tip MAXI 315, pentru De 90 + 315
mm
II) pentru sisteme sub presiune, electrohidraulice, tn variantele:
- tipurile GAMMA, BASIC, BASIC EASY LIFE, DELTA, DELTA M, DELTA EASY
LIFE, DELTA DRAGON CNC, DELTA TRAILER, DELTA ALL TERRAIN, DELTA
1600 ECO/1600 HDR, COMPACT, REMEDY, REMEDY FA, REMEDY EL, pentru
diferite game de diametre (De 32 * 160 mm, De 63 + 200 mm, De 75 + 250 mm, De 90
+ 315 mm, De 125 * 355 mm, De 200 + 500 mm, De 225 * 630 mm, De 500 * 800
mm, De 315 * 1.000 mm, De 355 + 1.000 mm, De 630 * 1.000 mm, De 710 * 1.200
mm, De 800 * 1.400 mm, De 800 * 1.600 mm).

Echipamentele prezentate pot fi livrate, tn functie de solicitare, tn 4 variante de
dotare:
- pentru executie manualä a sudurii;
- pentru executie semiautomatä a sudurii, obtinutä prin dotarea cu sistemul CNC
(Controler cu Comandä Numericä), sistem care semnalizeazä orice aparitie a unor mo-
dificäri a parametrilor de sudare Tn timpul efectuärii sudurii;
- pentru executie automatä a sudurii, obtinutä prin doatrea cu sistemele ECP EASY
LIFE, EASY LIFE V2 EASY LIFE V3, sisteme care au tn componentä un soft ce
actioneazä echipamentul electro-hidraulic si mentine automat parametrii de sudurä
(duratä, presiuni temperaturi) Tn timpul ciclului de sudurä;
- pentru executia automatä monitorizarea ciclului de sudurä, obtinutä prin dota-rea

cu sistemul INSPECTOR, sistem care urmäre;te, controleazä, semnalizeazä erorile
tnregistreazä parametrii de sudurä Tn timpul efectuärii sudurii. La final ace;ti
parametrii pot fi tipäriti sub forma unui protocol al sudurii sau pot fi stocati Tntr-o bazä
de date.

AT 017-05/3884-2023
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III) pentru confectionarea de piese speciale utilizate tn instalatiile de canalizare.
de alimentare cu apä rece si caldä, de incälzire sau de alimentare cu qaze natu-

rale, Tn familiile:
a) simple, färä echipament electrohidraulic, pentru sisteme de canalizare tn varian-
tele tip GAMMA, tip MINI JOYTELB0ws, tip OMEGA, pentru diferite game piese
speciale (coturi, teuri, curbe, etc) de diametre (De 40 * 110 mm, De 40 + 160 mm,
De 90 * 400 mm De 90 * 630 mm)
b) cu echipament electrohidraulic, pentru sisteme de alimentare cu apä rece 'i caldä.

de rncälzire sau de alimentare cu gaze naturale, tn variantele tip S02, tip ALFA, tip

ALFA MANUAL, tip ALFA EASY LIFE, tip ALFA CTB tip ALFA T, pentru diferite

game piese speciale (coturi, teuri, curbe, etc) de diametre (De 20 + 32 mm, De 90 *

400 mm, cu De 110 + 400 mm, De 225 * 630 mm, De 355 * 1.000 mm, De 630 * 1.200

mm De 710* 1.600 mm).

Echipamentele sunt livrate pentru sudurä automatä realizatä prin dotarea cu
sistemul ECP EASY LIFE sau pentru sudurä automatä monitorizare obtinutä prin
dotarea lor cu sister-nul INSPECTOR.

C) Pentru sudura tip polifuziune (utilizatä pentru a Tmbina tevi, fitinguri armäturi
din PP-R) producätorul furnizeazä, la cerere, echipamente tn familiile:
I) pentru sudurä färä bacuri de fixare, tmbinarea realizändu-se prin introducerea cu mana a

tevii tn fiting mentinerea Tn pozitie pänä la räcirea Tmbinärii, Tn variantele tip R tip R Q,

pentru diferite game de diametre (De 16 * 25 mm, De 16 * 63 mm De 16 + 125
mm);
II) pentru sudurä cu bacuri de fixare, a tevilor si fitingurilor, tmbinarea realizändu-se prin

deplasarea manualä a bacurilor de fixare pe cäruciorul echipamentului pentru introducerea
tevii tn fifing, variantele tip PRISMA, tip PRISMA JIG PRISMA LIGHT, pentru
diferite game de diametre (De 20 * 90 mm, De 20 * 125 mm 9i De 25 * 125 mm);
III) pentru realizarea de distribuitoare/colectoare, realizänd sudura fitingurilor Tntr-o gaurä
fäcutä tn peretele tevii, Tn varianta tip FM 630-125, pentru Deteava/Debran; 50/630 + 20/125

mm.

Pentru realizarea unor suduri de bunä calitate producätorul poate livra, la cererea
beneficiarilor, dispozitive si scule pentru prelucrarea tevilor, dispozitive scule pentru
alinierea fixarea tevilor, fitingurilor armäturilor, dispozitive scule pentru realizarea de
reparatii ale retelelor accesoriile necesare pentru repararea tntretinerea acestora.

Tipuri de echipamente de sudurä
Electrofuziune Cap Ia cap (pentru sisteme si pentru fabricat coturi)

Poli(uziune (cu bacuri de tixare si pentru distribuitoare/colectoare)
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Procedeele echipamentele de sudurä tip electrofuziune, tip cap la cap tip

polifuziune, au fost agrementate tn Romania si utilizate Tn perioada 1996-2023, perioadä tn

care s-au realizat lucräri privind instalatiile de alimentare cu apä cu gaze naturale Tn

ora#le Bucure;ti, Ploie;ti, Cluj, Tärgu Mure;, Sibiu altele.

Procedeele de sudurä 9i echipamentele de sudurä, sculele si dispozitivele auxiliare
Tsi vor mentine constante caracteristicile functionale tn timpul exploatärii, cu conditia
respectärii indicatiilor de utilizare ale producätorului si a reglementärilor normativelor
1 9-2022, NP133-2013.

SINTEZA RAPOARTELOR DE iNCERCARE

Centralizator cu verificärile de laborator efectuate de laboratorul INSIST din Romania
(acreditat RENAR cu nr. Ll 205) pe un ansamblu din PEiD (mufä, robinet, mufä mixtä,

dop), Tmbinate prin sudurä de tip electrofuziune realizatä cu un echipament de sudurä
tip ELECTRA LIGHT cap la cap realizatä cu un echipament DELTA 160 9i un
ansamblu din PP-R (mufä, robinet, mufä mixtä, dop) Tmbinate prin sudurä de tip
polifuziune realizatä cu un echipament tip PRISMA pentru alimentare cu apä

a) ansamblul din PEiD.

Verificarea

Verificarea
as ectului

Verificarea
dimensiunilor

Verificarea
rezistentei Ia

presiune

Verificator

INSIST

INSIST

INSIST

b) ansamblul din PP-R.

Verificarea Verificator
Verificarea
as ectului

Verificarea
dimensiunilor

Verificarea
rezistentei Ia

presiune

INSIST

INSIST

INSIST

Metoda

ILT 12

ILT 12

SR EN ISO
1167-1/2006

SR EN ISO
1167-4/2008

ILT03

Metoda

ILT 12

ILT 12

SRENISO
1167-1/2006

SR EN ISO
1167-4/2008

ILT03

Cerinte
Fitingurile trebuie säfie compacte, färä goluri din
in •ecie sau alte elemente.

Valorile dimensionale (diametre, grosimi de perete,
lungimi etc) admise sunt cele preväzute in catalogul

de abrica ie.

Se efectuea:ä o verificare cu aer in apä Ia presiuni
de Pn (pentru apä) timp de 60 minute Ia o
temperaturä de 200C. in timpul verificärii nu
trebuie sä aparä scäpäri de apä.

Cerinte
Fitingurile trebuie sä fie compacte, färä goluri din
in •ecie sau alte elemente.

Valorile dimensionale (diametre, grosimi de perete,
lungimi etc) admise sunt cele preväzute in catalogul

de abrica ie.

Se efectueazäo verificare cu apä in aer Ia presiuni
de Pn (pentru apä) timp de 60 minute la o
temperaturä de 200C. in timpul verificärii nu
trebuie sä aparä scäpäri de apä.

Rezultate

Conform

Conform

P = 15,0 bar
Färä scäpäri
Conform

Rezultate

Conform

Conform

15,0bar
Färä scäpäri
Conform

Speciali9tii grupei specializate nr. 05 din cadrul Institutului European pentru $tiinte
Termice din Bucuresti Tii Tnsu;esc rezultatele verificärilor efectuate de INSIST din Bucure;ti
(acreditat RENAR cu numärul Ll 205) rapoartele de tncercare cu numerele 1036 din
06.11.2023 1034 din 01.11.2023.

4. Anexe

• Extrase semificative din procesul verbal 231101 din 03.11.2023 al sedintei de
deliberare a grupei specializate.

AT 017-05/3884-2023
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Tn sedinta de deliberare a Grupei Specializate nr. 5 din cadrul Institutului European
pentru $tiinte Termice din Bucure$i, alcätuitä din dr.ing. Daniela Teodorescu, ing. Aurora
loana Rizzoli, dr.ing. Anica Ilie, dr.ing. Mädälina Nichita, ing. Cezar Rizzoli, s-a analizat
Dosarul cu nr. 017-05/3884-2023 referitor la:
• Procedeu pentru imbinarea prin sudurä a tevilor, fitingurilor 'i armäturilor din
materiale plastice realizate de firma RITMO - PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A.
din Italia.

Tn cadrul sedintei s-au evidentiat urmätoarele aspecte:
• Dosarul de agrement tehnic este complet si la elaborarea lui au fost respectate
Instructiuniledin HG 750/2017 0M 435/2021.
• Procedeul a fost utilizat Tn Romania Tn perioada 1996-2023, perioadä tn care nu au fost
semnalate defectiuni ale tmbinärilor realizate cu acest procedeu.
• Procedeul pentru imbinarea prin sudurä a tevilor, fitingurilor 'i armäturilor din
materiale plastice corespunde cerintelor fundamentale stabilite de Legea nr. 10/1995, cu
modificärile completärile ulterioare.

Constatänd acestea comisia internä de avizare propune cätre CTPC aprobarea pre-
zentului Agrement tehnic cu termen de valabilitate de trei ani, pänä la data de 28.11.2026.

Pe durata de valabilitate a Agrementului Tehnic, titularul acestuia va prezenta elabo-
ratorului rezultatele verificärilor privind urmärirea comportärii Tn exploatare a produsului pus
tn operä, acestea urmänd a fi anexate Dosarului de solicitare a prelungirii valabilitätii
Avizului Tehnic.

Dosarul tehnic al agrementului tehnic nr. 017-05/3884-2023 continänd 37 file 1 CD,
face parte integrantä din prezentul agrement tehnic.

Titulari: S.C. ROMITALDO IMPORT EXPORT S.R.L.
Bd. Ferdinand, nr. 123, Bl. G3, sc. 7, Et. 3, Ap. 13, sector 3, Bucure;ti
tel: 0040/21-2522734, fax: 0040/21-2522733

Raportorul grupei specializate nr. 5

Membrii grupei specializate:
ing. Daniela TEODORESCU
ing. Aurora loana RIZZOLI
dr.ing. Anica ILIE
dr.ing. Mädälina NICHITA
ing. Cezar RIZZOLI
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