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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII

Grupa specializata nr. 5 - Produse, procedee §i echipamente pentru instalatii aferente
constructiilor din cadrul Institutului European pentru Stiinfe Termice din Bucuresti analizand
documentatia de solicitare de agrement tehnic prezentata de ROMITALDO IMPORT EXPORT S.R.L.
din Bucuresti §i inregistrata cu nr. 230223 din 23.02.2023, referitoare la ,,Procedeu pentru
imbinarea prin sudurd a tevilor, fitingurilor si armdaturilor din materiale plastice’’ propus de firma
RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din Italia, elaboreaza prezentul Agrement
Tehnic nr. 017-05/3884-2023, in conformitate cu documentele tehnice romdnesti aferente domeniului
de referinta 19-2022 ,,Normativ privind proiectarea, executarea si exploatarea instalatiilor sanitare
aferente cladirilor’’, NP 084-2003 ,,Normativ pentru proiectarea §i exploatarea instalatiilor sanitare
§i a sistemelor de alimentare cu apa §i canalizare utilizand conducte din materiale plastice’’, NP
133-2022 ,,Normativ privind proiectarea, executarea §i exploatarea sistemelor de alimentare cu apa
si canalizare ale localitatilor’’, GP 043-1999 ,,Ghid privind proiectarea, executia si exploatarea
sistemelor de alimentare cu apd §i canalizare utilizand conducte din PVC, polietilend §i
polipropilena’’, P 118-1999 ,,Normativ de siguranta la foc a constructiilor’’, C 300-1994 ,,Normativ
de prevenire a incendiilor pe durata executarii lucrarilor de conmstructii si instalafii aferente
acestora’’, cu verificarile efectuate de TUV, si SKZ din Germania, IIP din Italia si INSIST din
Romania, toate in valabilitate la data elaborarii prezentului agrement.

1. Definirea succinta

1.1. Descrierea succinta

Realizarea retelelor exterioare de
alimentare cu apa rece si de canalizare, a
instalatiilor interioare de alimentare cu
apa rece, apa calda, de canalizare, de
incalzie (cu corpuri statice sau prin pardo-
seald) se face cu ajutorul produselor (tevi,
fitinguri si armaturi) realizate din diferite
materiale plastice (PEID si PP-R).

Imbinarea elementelor, din materia-
lele plastice mentionate, pentru a realiza
retelele si instalatiile prezentate anterior
se poate efectua cu ajutorul unor proce-
dee de imbinare prin sudura. Prin realiza-
rea unei imbinari sudate de buna calitate
se obtin retele si instalatii fara puncte cu
rezistenta redusa.

Prezentul agrement tehnic se refera
la procedeele pentru imbinarea prin su-
dura a tevilor, fitingurilor si armaturilor din
materiale plastice (electrofuziune, cap la
cap si polifuziune) propuse de firma
RITMO - PLASTIC WELDING TECHNO-
LOGY S.p.A. din ltalia.

Procedeele de Tmbinare prin sudura
a tevilor si fitingurilor din PEID si PP-R,
sunt realizate diferit, in functie de tipul de

sudura:

1) tip electrofuziune;
Il) tip cap la cap;

Ill) tip polifuziune.

I) Tmbinarea prin sudura tip elec-
trofuziune a tevilor, fitingurilor si arma-
turilor se realizeaza cu fitinguri din ace-
lagi tip de material prevazute cu rezis-
tenta electrica inglobata (fitingurile au
diametrul interior egal cu diametrul exte-
rior al tevii, fitingului sau armaturii cu
care se Tmbina).

Procedeul de sudura prin electrofu-
ziune se realizeaza intre tevi si fitinguri sau
armaturi din acelasi material parcurgand ur-
matoarele etape:

- taierea tevilor la dimensiunea necesara;
- marcarea lungimii mufei electrofitingului
pe peretele exterior al tevilor, fitingurilor sau
armaturilor,;
- samfrenarea capetelor tevilor;
- curatarea peretelui exterior al tevilor, fi-
tingurilor sau armaturilor, Tn doua etape:
- Indepartarea unui strat superficial de
la suprafata tevii, fitingului, armaturii;
- curatarea noii suprafete cu un serve-
tel imbibat cu alcool izopropilic;
- curatarea suprafetei interioare a elec-
trofitingului cu un servetel Tmbibat cu
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alcool izopropilic;

- utilizarea dispozitivelor de rotunjire (in
cazul in care tevile au o ovalitate mai
mare decat cea admisa n standarde);

- introducerea tevilor, fitingului sau arma-
turii Tn electrofiting;

- fixarea tevilor, fitingurilor sau armaturilor, i
a electrofitingurilor in dispozitivele de fixare
si aliniere;

- racordarea mufelor electrofitingului la cablu-
rle de alimentare ale echipamentului de
sudura;

- introducerea datelor necesare privind su-
dura n softul echipamentului de sudura;

- efectuarea comenzii de start a sudurii;

- dupa efectuarea sudurii este obligatorie
pastrarea imbinarii in dispozitivele de fixare
pe intreaga durata a racirii (fara deplasari);

- desfacerea dispozitivelor de fixare si
scoaterea tevilor, fitingurilor si armaturilor
sudate prin electrofuziune.

II) Tmbinarea prin sudurd cap la
cap se realizeaza intre tevi sau intre tevi
si fitinguri sau armaturi din acelagi mate-
rial, (fitinguri sau armaturi avand diame-
trul exterior si grosimea peretelui identice
cu ale tevilor cu care urmeazéa a fi suda-
te).

Procedeul de sudura cap la cap se
realizeaza aplicand urmatoarele etape:
- téierea tevilor la dimensiunea necesara;
- fixarea si alinierea tevilor sau a tevii si fitin-
gului sau armaturii in bacurile de fixare ale
echipamentului de sudura;
- curatarea (frezarea) capatului tevilor (tevii si
fitingului sau armaturii) pentru indepartarea
suprafetelor exterioare oxidate/zgariate si
indreptarea capetelor;
- verificarea suprapunerii capetelor (prin a-
propierea bacurilor);
- departarea bacurilor si introducerea placii
teflonate incalzite,
- alipirea capetelor tevilor (tevii, fitingului sau
armaturii) de suprafata placii teflonate i ridi-
carea presiunii pana la nivelul necesar;
- mentinerea presiunii pana la realizarea cor-
donului de sudura cu dimensiunea recoman-
data;
- reducerea presiunii la zero si pastrarea
contactului cu placa teflonata pana la expira-
rea timpului de incalzire;
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- indepartarea bacurilor, extragerea placii
teflonate Tncalzite si alipirea capetelor incal-
zite ale tevilor (tevii si fitingului sau arma-
turii) in timpul recomandat (depasirea aces-
tui timp conduce la oxidarea suprafetelor
incalzite si la obtinerea unei suduri de slaba
calitate);

- ridicarea presiunii la nivelul recomandat;

- mentinerea presiunii la nivelul (nivelele)
recomandat (recomandate) pe intreaga du-
ratd de racire a sudurii (fara deplasari ale
tevilor si fitingurilor/armaturilor pe durata de
racire a sudurii);

- desfacerea bacurilor $i scoaterea tevilor
(tevii si fitingului/armaturii) sudate cap la
cap.

I1) Tmbinarea prin suduré tip polifu-
ziune, se realizeaza intre tevile si fitingu-
rile sau armaturile din acelasi material (fitin-
gurile/armaturile avand diametrul interior
mai mic sau egal cu diametrul exterior al
tevii cu care se Imbina).

Procedeul de sudurd prin polifuzi-
une se realizeaza intre tevile si fitingurile
sau armaturile din acelasi tip de material
plastic efectuandu-se in urmatoarele etape:
- téierea tevilor la dimensiunea necesara;

- curatarea suprafetelor (exterioara a tevii si
interioara a fitingului sau armaturii) pentru
indepartarea stratului oxidat;

- marcarea lungimii mufei fitingului sau ar-
maturii pe peretele exterior al tevii;

- introducerea unui capat al tevii si al fitin-
gului sau armaturii in elementul incalzitor
(pana la Dn 40 mm se poate realiza manu-
al, fara dispozitive de fixare si aliniere);

- mentinerea n elementul incalzitor timpul
necesar pana la incazirea suprafetelor (timp
diferit in functie de tipul de material si de
diametrul pieselor care se imbina);

- scoaterea tevii si fitingului sau armaturii
din elementul incalzitor si introducerea unul
in celalalt pana la marcajul de pe teava,

- mentinerea n pozitie fixa, fara deplasari,
pana la efectuarea racirii imbinarii (pana la
Dn 40 mm se poate realiza manual, fara
dispozitive de fixare si aliniere);

- desfacerea dispozitivelor de fixare (in ca-
zul Tn care au fost utilizate) si scoaterea te-
vilor si fitingurilor sau armaturilor sudate
prin polifuziune.




Totodata, pentru realizarea unei imbi-
nari sudate de calitate, este obligatorie res-
pectarea urmatoarelor precizari:

- sudarea materialelor de acelasi tip (PP-R
cu PP-R, PE80 cu PE80, PE100 cu PE100)
si cu aceeasi grosime de perete;

- este permisa imbinarea tevilor din PE80 cu
tevi, fitinguri sau armaturi din PE100 (cu
aceeasi grosime de perete) numai in cazul
n care este realizata prin sudura tip electrofu-
ziune cu mufe de electrofuziune din PE100;

- utilizarea echipamentelor de sudura si a
echipamentelor auxiliare recomandate de
producétor pentru fiecare tip de sudura;

- utilizarea de echipamente adecvate pentru
taierea si curatarea fevilor si fitingurilor sau
armaturilor care urmeaza a fi sudate (cutite
pentru taiere, freze, dispozitive pentru ras-
chetarea si samfrenarea tevii);

- curdtirea, cu mare atentie, a suprafetelor
care urmeaza a fi sudate;

- utilizarea de dispozitive si accesorii pentru
alinierea si fixarea tevilor si fitingurilor sau
armaturilor care urmeaza a fi sudate;

- efectuarea sudurii doar la o temperatura
exterioard > + 5°C;

- utilizarea unui cort pentru sudura, care sa
impiedice patrunderea prafului si a apei in
apropierea locului de sudura;

- incélzirea aerului in cort, Tn perioada in care

temperatura exterioara o cere;
- respectarea instructiunilor de utilizare si
exploatare a echipamentului pentru sudurg;

Realizarea imbinarilor sudate cu pro-
cedeele de sudurda prezentate se poate
face de un singur om (sudor autorizat) pen-
tru realizarea sudurii cu acel tip de aparat
(pentru diametre pana la 315 mm) sau de o
echipa formaté dintr-un sudor autorizat i 1
+ 3 ajutoare (functie de diametrele nomi-
nale si tipul de echipament).

Procedeele de sudura sunt speci-
fice fiecarui echipament de sudura, ma-
terial si fiecarui tip de teava si fiting, fiind
precizate Tn manualul de utilizare anexat
fiecarui aparat.

1.2. Identificarea produselor

Identificarea procedeelor de sudura
prin electrofuziune, cap la cap si polifuziune
se realizeaza in conformitate cu manualele
specifice fiecarui echipament de sudura,
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 sudura prin electrofu-
ziune, cap la cap si polifuziune propuse de
RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLO-
GY S.p.A. din ltalia se vor utiliza la reali-
zarea de imbindri sudate intre tevi, fitinguri si
armaturi din PEID sau PP-R utilizate la retele
de alimentare cu apa, canalizare si la insta-
latii de alimentare cu apa, de canalizare, de
incalzire sau de aer comprimat (in functie de
materialul din care sunt produse tevile, fitin-
gurile si armaturile).

Pentru utilizarea preconizata in con-
tact cu apa potabila produsele trebuie sa
detind aviz sanitar/notificare eliberat de
Institutul National de Sanatate Publica in

conformitate cu reglementarile emise de
Ministerul Sanatatii.

Avizul sanitar/notificarea se obtine in
functie de compozitia chimica a materialu-
lui/materialelor componentelor care intra in
contact cu apa potabila.

2.2. Aprecieri asupra produsului

2.2.1. Aptitudinea de exploatare in
constructii

Procedeele de sudura se realizeaza
cu ajutorul echipamentelor de sudura, scu-
lelor, dispozitivelor si accesoriilor produse
de firma RITMO - PLASTIC WELDING
TECHNOLOGY S.p.A. din ltalia. Procede-
ele prezentate corespund standardelor euro-
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pene aferente domeniului de utilizare, pre-
scriptiilor tehnice romanesti precum si cerin-
telor fundamentale enumerate in cadrul art. 5
al Legii nr. 10/1995, referitoare la calitatea n
constructii (cu modificarile si completarile
ulterioare).

*Rezistentda mecanica si stabilitate

Cu ajutorul procedeelor prezentate se
realizeaza Tmbinari sudate care au o rezis-
tentd mecanica (inclusiv o durata de exploa-
tare) cel putin egald cu a unei tevi din PEID,
sau PP-R.

*Securitate la incendiu

Pentru procedeele care fac obiectul
agrementului tehnic nu au fost efectuate
fncercari de comportare la foc.

*lgiend, sanatate si mediu incon-
jurator

Procedeele nu prezinta pericol pentru
mediu sau sanatatea oamenilor la utilizarea
lor in conditii normale, respectand conditiile
impuse de Legea nr. 319/2006 privind
securitatea si sanatatea in munca, OUG
195/2005 cu completarile si modificarile Legii
nr. 265/2006 privind protectia mediului, HG
856/2002 privind evidenta gestiunii deseuri-
lor, OG 2/2021 privind depozitarea deseu-
rilor, Ordinul nr. 275/2012 privind Procedura
de reglementare sanitara pentru punerea pe
piatd a produselor, materialelor, substantelor
chimice/amestecurilor si echipamentelor utili-
zate Tn contact cu apa potabild modificat i
completat prin ordinul nr. 3730/2023, Legea
nr. 346/2002 privind asigurarea pentru acci-
dente de muncd si boli profesionale si
Ordinul nr. 119/2014 privind Normele de
igiend si sanatate publica privind mediul de
viata al populatiei, cu modificarile si comple-
tarile ulterioare, trebuie sa se respecte legis-
latia Tn vigoare in Romaénia privind asigura-
rea pentru accidente de munca si boli profe-
sionale, regimul deseurilor.

*Siguranta si accesibilitate in explo-
atare

Procedeele de sudura pot fi utilizate in
conformitate cu precizarile pentru fiecare tip
si aparat de sudura pe intreaga perioada de
viata a echipamentului utilizat.

*Protectie impotriva zgomotului

Procedeele de sudura prezentate nu
au influenta asupra acestei exigente.

AT 017-05/3884-2023

*Economie de energie si izolare
termica

Procedeele de sudura prezentate nu
au influentad asupra acestei exigente.

*Utilizare sustenabila a resurselor
naturale

Se va aplica conform legii nr. 10/1995
privind calitatea in constructii, cu modifica-
rile si completarile ulterioare.

2.2.2. Durabilitatea si intretinerea produ-
sului

Respectarea stricta a procedeelor de
sudura prezentate conduce la obtinerea
unor mbinari sudate care au o rezistenta
mecanicad (inclusiv o durata de exploatare)
cel putin egal3 cu a unei tevi din PEID sau
PP-R.

2.2.3. Fabricatia si controlul

Procedeele de sudura sunt aceleasi
pentru fiecare aparat din acelasi tip al pro-
ducatorului RITMO — PLASTIC WELDING
TECHNOLOGY S.p.A. din ltalia. Proce-
deele de sudura pot fi diferite in functie de
tipul de aparat de sudura utilizat.

Asigurarea constantei calitatii proce-
deelor este realizatd prin executarea unui
control_intern in conformitate cu Sistemul
de Management al Calitatii respectandu-se
prevederile normei EN ISO 9001/2015.

2.2.4. Punerea in opera

Punerea in opera se realizeaza con-
form instructiunilor de lucru ale producato-
rului si @ normativelor in vigoare, de exem-
plu 19-2022, NP133/2022.

Punerea in opera se va face de per-
sonal instruit pentru astfel de lucrari.

2.3. Caietul de prescriptii tehnice

2.3.1. Conditii de conceptie

Procedeele sunt astfel concepute
incat respecta exigentele legislatiei interna-
tionale In domeniu, precum si cerintele fun-
damentale ale legii nr. 10/1995 privind cali-
tatea Tn constructii, acestea fiind prezentate
n subcapitolul 2.2.1. al agrementului tehnic.

La elaborarea tehnologiei de fabrica-
tie a echipamentelor de sudura s-a avut in
vedere obtinerea si pastrarea constanta a




proprietéatilor si caracteristicilor produselor.

Pentru aceasta se vor respecta regu-
lile de verificare a calitati prezentate n
Manualul de Asigurare a Caltatii i in politica
de calitate proprii producatorului.

2.3.2. Conditii de fabricare

Procedeele de sudura prezentate au
fost realizate pentru a se obtine (prin respec-
tarea stricta a lor, fara ,,simplificari/mo-
dificari”’) cu echipamentele respective imbi-
nari sudate care au o rezistentd mecanica
(inclusiv o duratd de exploatare) cel putin
egala cu a unei tevi din PEID sau PP-R.

Pentru aceasta se vor respecta re-
gulile de verificare a calitatii declarate in
Manualul de Asigurare a Calitatii si n
politica de calitate proprii producéatorului.

2.3.3. Conditii de livrare

Procedeele de sudura realizate de
RITMO - PLASTIC WELDING TECHNO-
LOGY S.p.A. din ltalia sunt livrate o data cu
fiecare aparat de sudura, respectandu-se
prevederile din Manualul de Asigurare a
Calitatii intocmit Tn conformitate cu reco-
mandarile normei EN ISO 9001/2015.

La livrare procedeele si echipamen-
tele de sudurd trebuie sa fie insofite de
Agrementul Tehnic, de Declaratia de Con-
formitate cu acesta (datd de reprezentantul
producatorului in conformitate cu SR EN
ISO/CEI 17050-1/2010 si SR EN ISO/CEI
17050-2/2005), de Avizele Sanitare in functie
de compozitia chimicd a materialelor care
intrd Tn contact cu apa potabila, de Certificate
de Garantie si de instructiuni de alegere,
utilizare, exploatare si intretinere elaborate
de producator in limba romana.

Pentru transport si depozitare de lun-
ga duratd producatorul va furniza date pri-
vind conditiile de transport si depozitare.

2.3.4. Conditii de punere in opera

Punerea in opera a procedeului i
realizarea sudurii se efectueaza conform
instructiunilor elaborate de producator
(pentru fiecare tip de aparat de sudura)
precum si cu cele prevazute in normativele
n vigoare Tn Romania:
e 19-2022 Normativ privind proiectarea,
executia si exploatarea instalatiilor sani-
tare aferente cladirilor

e NP084-2003 Normativ privind proiecta-
rea, executarea si exploatarea instala-
tiilor sanitare si a sistemelor de alimen-
tare cu apa si canalizare utilizédnd con-
ducte din materiale plastice

e NP133-2022 Normativ privind proiecta-
rea, executia si exploatarea sistemelor de
alimentare cu apa si canalizare a localita-
tilor

e P118-1999 Normativ de siguranta la foc a
constructiilor

e C300-1994 Normativ de prevenire a in-
cendiilor pe durata executarii lucrarilor de
constructii si instalatii aferente acestora

Concluzii

Aprecierea globala

e Utilizarea procedeelor de sudura in
domeniile de utilizare acceptate este
apreciata favorabil, in condifiile spe-
cifice din Roménia, dacd se respecta
prevederile prezentului agrement.

Pentru utilizarea preconizatd in
contact cu apa potabila produsele trebuie
sa detina aviz sanitar/notificare eliberat
de Institutul National de Sénéatate Publica
in conformitate cu reglementarile emise
de Ministerul Sanatatii.

Conditii

e Calitatea procedeelor a fost examinata si
gasitd satisfacdtoare de TUV si SKZ din
Germania, IIP din Italia si INSIST din
Romania si trebuie mentinuta la acest
standard pe toatd durata de valabilitate a
acestui agrement.

e Oriunde se face referire in acest agre-
ment la acte legislative sau reglementari
tehnice trebuie avut in vedere ca acestea
erau in vigoare la data elaborarii acestui
agrement.

e Acorddnd acest agrement, Consiliul
Tehnic Permanent pentru Constructii, nu se
implicd Tn prezenta si/sau absenta dreptu-
rilor legale ale firmei de a comercializa,
monta sau intretine produsul.

e Orice recomandare referitoare la folosirea
in conditii de sigurantd a acestui produs,
care este continutd sau se refera la acest
agrement tehnic, reprezintd cerinfe minime
necesare la punerea sa in opera.
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ghere a pietei, a nerespectarii mentinerii
constante a conditiilor de fabricatie si
utilizare ale produsului.

e In cazul in care titularul de agrement
tehnic nu se conformeaza prevederilor
din agrementul tehnic, organismul ela-
borator solicitd retragerea agrementului
tehnic si anularea din baza de date a

e Institutul European pentru Stiinte Termice
din Bucuresti raspunde de exactitatea date-
lor inscrise in agrementul tehnic si de incer-
carile sau testele care au stat la baza aces-
tor date. Agrementele tehnice nu ii absolva
pe furnizori si/sau pe utilizatori de responsa-
bilitatile ce le revin conform reglementarilor

legale in vigoare.

e Oportunitatea elaborarii agrementului teh-
nic este stabilitd de Institutul European
pentru Stiinte Termice din Bucuresti.

e Verificarea mentinerii aptitudinii de utilizare
a produselor va fi realizatd conform progra-
mului stabilit de Institutul European pentru
Stiinte Termice din Bucuresti, program care
consta in:

- verificarea aspectului si a dimensiunilor;

- verificarea etanseitatii;

- verificarea rezistentei la presiune;

- verificarea rezistentei la tractiune.

Verificarile se vor efectua la un inter-
val de 24 luni si vor fi consemnate printr-un
proces verbal semnat de producétor si ela-
boratorul de agrement tehnic.

De asemenea se va verifica valabili-
tatea Sistemului de Management al Calitatji
al producatorului.

e Actiunile cuprinse Tn program si modul lor
de realizare vor respecta actele normative si
reglementarile tehnice in vigoare.

e Institutul European pentru Stiinte Termice
din Bucuresti va informa Consiliul Tehnic
Permanent pentru Constructii despre re-
zultatul verificarilor, iar daca acestea nu
dovedesc mentinerea aptitudinii de utili-
zare, va solicita MDLPA anularea agre-
mentului tehnic din baza de date.

e Anularea agrementului tehnic se va face
si In cazul constatarii prin controale, efec-
tuate de catre organismele de suprave-

MDLPA.

Valabilitatea agrementului tehnic este
de: 28.11.2026

Valabilitatea avizului_tehnic este de:
28.11.2025

Prelungirea valabilitati avizului tehnic
trebuie solicitatd cu cel putin trei luni
nainte de data expirdrii acestuia. in
cazul neprelungirii valabilitati avizului
tehnic agrementul tehnic se anuleaza de
la sine.

Modificarea/extinderea agrementului teh-
nic se va face cu respectarea termenului
de valabilitate intial.

Presedinte grupa specializata nr. 5

dr.ing. Daniela] TEODOPRESCU

Institutul European pentru Stiinte
Termice

DIRECTOR EXECUTIV

3. Remarci complementare ale grupei specializate

La baza intocmirii prezentului agrement tehnic a stat documentatia de specia-
litate pusa la dispozitie de catre solicitant.

S-a constatat ca firma producatoare are certificat Sistemul de Management al
Calitatii in conformitate cu recomandarile din standardul EN ISO 9001/2015 si
Sistemul de Management al Sanatatii si Securitafii ocupationale Tn conformitate cu
recomandarile EN 1SO 45001/2018 eliberate de firma TUV lItalia SpA cu numerele
50100 11499 Rev. 005 cu termen de valabilitate 24.11.2025 si 50100 14915 Rev. 003
cu termen de valabilitate 16.04.2025.
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Procedeele de suduré pot fi puse in opera cu echipamentele, sculele si dispozitivele
auxiliare produse de firma RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din Italia.

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

A) Pentru sudura de tip electrofuziune producatorul furnizeaza, la cerere, echipa-
mente Tn familiile:
) pentru sisteme de canalizare, cu introducere manualé a datelor pentru sudura (teava,
fiting si armaturd) sau cu introducere cu scanarea codurilor de bara (creion optic) a
datelor pentru sudurd, pentru sudarea de tevi, fitinguri i armaturi cu electrofitinguri
din PEID si PP-R, in variantele tip MUSTANG 160 V2 pentru De 32 + 160 mm si tip
UNIVERSAL 160 V1 pentru De 32 + 315 mm,;
Il) pentru sisteme sub presiune (apa rece, calda, incélzire si gaze naturale), cu intro-
ducere manuali a datelor pentru sudurd (teava, fiting si armaturd) sau cu introducere
cu scanarea codurilor de bard (creion optic) a datelor pentru sudurd, cu memorie
pentru pana la 4.000 cicluri de sudura, pentru sudarea de tevi, fitinguri i armaturi cu
electrofitinguri din PEID si PP-R, in 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,
pentru De 20 + 500 mm, tip ELECTRA 1000, pentru De 20 + 1.000 mm si tip
ELECTRA XL, pentru De 20 + 1.600 mm.

B) Pentru sudura de tip cap la cap producatorul furnizeaza, la cerere, echipamente
in familiile:
I) pentru sisteme de canalizare, manuale, fard echipament hidraulic pentru realiza-
rea presiunii de sudurd, in 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 si tip MAXI 315, pentru De 90 + 315
mm.
Il) pentru sisteme sub presiune, electrohidraulice, in variantele:
- tipurilie 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, in functie de solicitare, in 4 variante de
dotare:
- pentru executie manuala a sudurii;
- pentru executie semiautomatd a sudurii, obtinutd prin dotarea cu sistemul CNC
(Controler cu Comand& Numericd), sistem care semnalizeaza orice aparifie a unor mo-
dificari a parametrilor de sudare in timpul efectudrii sudurii;
- pentru executie automatd a sudurii, obtinuta prin doatrea cu sistemele ECP EASY
LIFE, EASY LIFE V2 si EASY LIFE V3, sisteme care au in componentd un soft ce
actioneaza echipamentul electro-hidraulic $i mentine automat parametrii de sudura
(duratd, presiuni si temperaturi) Tn timpul ciclului de sudura;
- pentru executia automatd si monitorizarea ciclului de sudura, obtinuta prin dota-rea
cu sistemul INSPECTOR, sistem care urmareste, controleaza, semnalizeaza erorile i
inregistreazd parametrii de sudura n timpul efectudrii sudurii. La final acesti
parametrii pot fi tipariti sub forma unui protocol al sudurii sau pot fi stocati intr-o baza
de date.
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Il) pentru confectionarea de piese speciale utilizate in instalatiile de canalizare,
de alimentare cu apd rece si calda, de incdlzire sau de alimentare cu gaze natu-
rale, in familiile:

a) simple, fard echipament electrohidraulic, pentru sisteme de canalizare in varian-
tele tip GAMMA, tip MINI JOYTeLsows, tip OMEGA, pentru diferite game piese
speciale (coturi, teuri, curbe, etc) si de diametre (De 40 + 110 mm, De 40 + 160 mm,
De 90 = 400 mm si De 90 + 630 mm) ;

b) cu echipament electrohidraulic, pentru sisteme de alimentare cu apa rece i calda,
de incalzire sau de alimentare cu gaze naturale, in variantele tip $02, tip ALFA, tip
ALFA MANUAL, tip ALFA EASY LIFE, tip ALFA CTB si tip ALFA T, pentru diferite
game piese speciale (coturi, teuri, curbe, etc) si 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 si De 710 + 1.600 mm).

Echipamentele sunt livrate pentru sudurd automaté realizata prin dotarea cu
sistemul ECP EASY LIFE sau pentru sudurd automatd si monitorizare obtinutéd prin
dotarea lor cu sistemul INSPECTOR.

C) Pentru sudura tip polifuziune (utilizata pentru a imbina tevi, fitinguri si armaturi
din PP-R) producatorul furnizeaza, la cerere, echipamente in familiile:
) pentru sudura fird bacuri de fixare, imbinarea realizandu-se prin introducerea cu mana a
tevii Tn fiting si mentinerea in pozitie pana la récirea mbinarii, in variantele tip R si tip R Q,
pentru diferite game de diametre (De 16 + 256 mm, De 16 + 63 mm si De 16 + 125
mm);
Il) pentru sudurd cu bacuri de fixare, a tevilor si fitingurilor, imbinarea realizandu-se prin
deplasarea manuala a bacurilor de fixare pe caruciorul echipamentului pentru introducerea
tevii in fiting, in variantele tip PRISMA, tip PRISMA JIG si PRISMA LIGHT, pentru
diferite game de diametre (De 20 + 90 mm, De 20 + 125 mm gi De 25 + 125 mm);
Il) pentru realizarea de distribuitoare/colectoare, realizand sudura fitingurilor intr-o gaura
facutd Tn peretele tevii, in varianta tip FM 630-125, pentru Deteava/Debrans 50/630 + 20/125
mm.

Pentru realizarea unor suduri de buna calitate producatorul poate livra, la cererea
beneficiarilor, dispozitive si scule pentru prelucrarea tevilor, dispozitive si scule pentru
alinierea si fixarea tevilor, fitingurilor si armaturilor, dispozitive gi scule pentru realizarea de
reparatii ale retelelor si accesoriile necesare pentru repararea gi intretinerea acestora.

Tipuri de echipamente de sudurd

Electrofuziune Cap la cap (pentru sisteme §i pentru fabricat coturi)

Polifuziune (cu bacuri de fixare si pentru distribuitoare/colectoare,

1
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Procedeele si echipamentele de sudura tip electrofuziune, tip cap la cap si tip
polifuziune, au fost agrementate in Romania si utilizate in perioada 1996-2023, perioada in
care s-au realizat lucrari privind instalatile de alimentare cu apa si cu gaze naturale in
orasele Bucuresti, Ploiesti, Cluj, Targu Mures, Sibiu si altele.

Procedeele de sudurd si echipamentele de sudura, sculele si dispozitivele auxiliare
isi vor mentine constante caracteristicile functionale in timpul exploatarii, cu conditia
respectarii indicatiilor de utilizare ale producatorului si a reglementarilor normativelor

[ 9-2022, NP133-2013.

SINTEZA RAPOARTELOR DE INCERCARE

Centralizator cu verificarile de laborator efectuate de laboratorul INSIST din Romania
(acreditat RENAR cu nr. LI 205) pe un ansamblu din PEID (mufa, robinet, mufa mixta,
dop), imbinate prin sudura de tip electrofuziune realizatd cu un echipament de sudura

tip ELECTRA LIGHT si cap la cap realizata cu un echipament DELTA 160 si un
ansamblu din PP-R (mufa, robinet, mufa mixta, dop) imbinate prin sudura de tip
polifuziune realizata cu un echipament tip PRISMA pentru alimentare cu apa

a) ansamblul din PEID:

Verificarea | Verificator| Metoda Cerinte Rezultate
Venﬁcarec_z INSIST ILT 12 F I{Ingzlrlle trebuie sa fie compacte, fara goluri din Conform
aspectului injectie sau alte elemente.

Verificarea Valorile dimensionale (diametre, grosimi de perete,

di e INSIST LT 12 lungimi etc) admise sunt cele prevdzute in catalogul Conform

imensiunilor S

de fabricatie.
RN P Se efectueaza o verificare cu aer in apa la presiuni
Verificarea 1167-1/2006 - S o P S P =15,0 bar
d ; de 1,5 Pn (pentru apd) timp de 60 minute la o R~ G
rezistentei la INSIST SR EN ISO o P v sy Fira scapari
; temperaturd de 20°C. In timpul verificarii nu
presiune 1167-4/2008 - S ¥ Conform
trebuie sd apard scapari de apd.
ILT 03
b) ansamblul din PP-R:

Verificarea | Verificator| Metoda Cerinte Rezultate
Verlﬁcareq INSIST ILT 12 F I.Img.unle trebuie sd fie compacte, farda goluri din Conforn:
aspectului injectie sau alte elemente.

VarlReaea Valorile dimensionale (diametre, grosimi de perete,

e INSIST ILT 12 lungimi etc) admise sunt cele prevazute in catalogul Conform

dimensiunilor o

de fabricatie.
i Se efectueaza o verificare cu apd in aer la presiuni

Verificarea 1167-1/2006 g 15 apresint |- p_ 15,0 bar
i ; de 1,5 Pn (pentru apa) timp de 60 minute la o T e

rezistentei la INSIST SR EN ISO 2 0 Az S Fdra scapari

gy temperatura de 20°C. In timpul verificarii nu
presiune 1167-4/2008| =~ " N by % Conform
LT 03 trebuie sd apard scdapari de apd.

Specialistii grupei specializate nr. 05 din cadrul Institutului European pentru Stiinte
Termice din Bucuresti Tsi insusesc rezultatele verificarilor efectuate de INSIST din Bucuresti
(acreditat RENAR cu numarul LI 205) rapoartele de incercare cu numerele 1036 din
06.11.2023 si 1034 din 01.11.2023.

4. Anexe

e Extrase semificative din procesul verbal 231101 din 03.11.2023 al sedintei de
deliberare a grupei specializate.
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In sedinta de deliberare a Grupei Specializate nr. 5 din cadrul Institutului European
pentru Stiinte Termice din Bucuresti, alcatuitd din dr.ing. Daniela Teodorescu, ing. Aurora
loana Rizzoli, dr.ing. Anica llie, dr.ing. Madalina Nichita, ing. Cezar Rizzoli, s-a analizat
Dosarul cu nr. 017-05/3884-2023 referitor la:

e Procedeu pentru imbinarea prin sudurd a tevilor, fitingurilor si armaturilor din
materiale plastice realizate de firma RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A.
din Italia.

Tn cadrul sedintei s-au evidentiat urmatoarele aspecte:
e Dosarul de agrement tehnic este complet si la elaborarea Iui au fost respectate
Instructiunile din HG 750/2017 si OM 435/2021.
e Procedeul a fost utilizat iIn Romania in perioada 1996-2023, perioada in care nu au fost
semnalate defectiuni ale imbinarilor realizate cu acest procedeu.
e Procedeul pentru imbinarea prin sudurd a tevilor, fitingurilor si armaturilor din
materiale plastice corespunde cerintelor fundamentale stabilite de Legea nr. 10/1995, cu
modificarile si completarile ulterioare.

Constatand acestea comisia interna de avizare propune catre CTPC aprobarea pre-
zentului Agrement tehnic cu termen de valabilitate de trei ani, pana la data de 28.11.2026.

Pe durata de valabilitate a Agrementului Tehnic, titularul acestuia va prezenta elabo-
ratorului rezultatele verificarilor privind urmérirea comportarii in exploatare a produsului pus
in opera, acestea urmand a fi anexate Dosarului de solicitare a prelungirii valabilitati
Avizului Tehnic.

Dosarul tehnic al agrementului tehnic nr. 017-05/3884-2023 continénd 37 file si 1 CD,
face parte integranta 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, Bucuresti
tel: 0040/21-2522734, fax: 0040/21-2522733

Raportorul grupei specializate nr. 5

ing. Aurora loy RI1ZZOLI
\ W‘/(k L

Membrii grupei specializate:
ing. Daniela TEODORESCU

ing. Aurora loana RIZZOLI
dr.ing. Anica ILIE

dr.ing. Madalina NICHITA O/éW

ing. Cezar RIZZOLI e

- presedinte
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