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CONSILIUL TEHNIC PERMANENT PENTRU CONSTRUCTII

Grupa specializata nr. 5 - ,,Produse, procedee si echipamente pentru instalatii aferente
constructitlor’’ din cadrul Institutului European pentru Stiinte Termice din Bucuresti analizdnd
documentatia de solicitare de extindere a gamei de produse (completarea gamei de echipamente cu
cele produse in anii 2020 si 2021) si de prelungire a agrementului tehnic nr. 017-05/3101-2019
prezentata de S.C. ROMITALDO IMPORT EXPORT S.R.L. din Bucuresti si inregistratd cu nr. 210101
din 11.01.2021 referitoare la ,,Procedeu pentru imbinarea prin sudurd a tevilor si fitingurilor din
PEID, PP-R, PB si PVDF?” realizate de firma RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S. p.A.
din Italia, elaboreaza prezentul Agrement Tehnic nr. 017-05/3400-2021, in conformitate cu documen-
tele tehnice romdnesti aferente domeniului de referinta, NP-084/2003 .. Normativ pentru proiectarea,
execularea §i exploatarea instalatiilor sanitare si a sistemelor de alimentare cu apd si canalizare
utilizand conducte din materiale plastice”’, 1.9-2015 ,,Normativ privind proiectarea, execufia §i
exploatarea instalatiilor sanitare aferente cladirilor’’, NP133-2013 . Normativ privind proiectarea,
executarea §i exploatarea sistemelor de alimentare cu apad si canalizare a localitdtilor’’, 1.5-2010
..Normativ pentru proiectarea, executarea si exploatarea instalatiilor de ventilare si climatizare’’,
1.13-2015 ,,Normativ pentru proiecatrea, executarea si exploatarea instalatiilor de incdlzire cen-
trala’’, NTPEE-2018 ,,Norme tehnice pentru proiectarea, executarea si exploatarea sistemelor de
alimentare cu gaze naturale’’, P 118-1999 ., Normativ de siguranta la foc a constructiilor’’, C 300-
1994 | Normativ de prevenire a incendiilor pe durata executarii lucrarilor de constructii si instalatii

aferente acestora’’, cu verificdrile efectuate de IIP din Italia si cu recomanddrile beneficiarilor din
Romania, toate valabile la data elaborarii prezentului agrement.

1. Definirea succinta

1.1. Descrierea succinta

Prezentul agrement tehnic se refera la
procedeele pentru imbinarea prin sudura a
tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R, PB si
PVDF realizate de firma RITMO — PLASTIC
WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din ltalia
si echipamentele cu care pot fi realizate.

Procedeele de imbinare prin sudura a
tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R, PB si
PVDF sunt realizate diferit, functie de tipul de
sudura:

1) electrofuziune;

I1) sudura tip ,,cap la cap’;

lll) polifuziune;

IV) sudura cu material de adaos (electrod).

Realizarea unei suduri de calitate se
obtine prin utilizarea de echipamente specifice
fiecarui procedeu in parte.

I) Imbinarea prin sudura tip electrofu-

ziune a tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R,
PB si PVDF se realizeaza cu fitinguri din ace-
lagi tip de material, fitinguri prevazute cu re-
zistenta electrica inglobata (fitingurile au dia-
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metrul interior egal cu diametrul exterior
al tevii cu care se imbina). Sudura se reali-
zeaza prin conectarea la o sursa electrica a
rezistentei un timp bine determinat (functie
de tipul si marimea fitingului, de tempera-
tura exterioara etc). Alimentarea electrica
este realizata prin intermediul echipamen-
telor de sudura prin electrofuziune (cu un
transformator electric).

Procedeul de sudura prin electrofu-
ziune se efectueaza parcurgdnd urmatoa-
rele etape:

- talerea tevilor la dimensiunea necesara;

- marcarea lungimii mufei electrofitingului
pe peretele exterior al tevilor;

- samfrenarea capetelor tevilor;

- curatarea peretelui exterior al tevilor, in
doua etape:

- indepartarea unui strat superficial de la
suprafata tevii; |

- curatarea noii suprafete cu un servetel
imbibat cu alcool izopropilic;

- curatarea suprafetei interioare a electro-
fitingului cu un servetel imbibat cu alcool
izopropilic;

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

- Introducerea tevilor in electrofiting;

- fixarea tevilor si a electrofitingurilor in dis-
pozitivele de fixare si aliniere;

- racordarea mufelor electrofitingului la ca-
blurile de alimentare ale echipamentului de
sudura;

- introducerea datelor necesare privind su-
dura in 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;

- desfacerea dispozitivelor de fixare si scoa-
terea tevilor si fitingurilor sudate prin electro-
fuziune.

Echipamentele cu care se efectueaza
sudura prin electrofuziune sunt produse in 2
variante de baza:

1.1) pentru sisteme de canalizare,;
I.2) pentru sisteme sub presiune.

Modele de echipamente de electrofuziune
pentru presiune

pentru canalizare

I.1) pentru sisteme de canalizare, in 6
tipodimensiuni (STAR 160, MUSTANG 160
S, MUSTANG 160 V1, MUSTANG 160 V2,
MULTIPLA, MULTIPLA 8.48 si UNIVERSAL
315 V1), pentru sudarea de fevi si electro-
fitinguri din PEID si PP in gama de diame-
tre:

a) tip STAR 160 si MUSTANG 160 S - De
32 + 160 mm;

b) tip MUSTANG 160 V1, MUSTANG 160
V2 - De 20 + 315 mm;

c) tip MULTIPLA, MULTIPLA 8.48 si UNI-
VERSAL 315V1 -De 40 + 315 mm.

Echipamentele prezentate au carac-
teristicile urmatoare:
- sistem manual de introducere a datelor de
identificare a electrofitingurilor;
- creion optic pentru citirea codului de bare al
electrofitingurilor;
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- tensiunea in primar 230 V:

- frecventa 50/60 Hz;

- tensiunea de alimentare a electrofitin-
gului 8 + 48 V;

- puterea maxima 3600 W

- conectori cu lungimi de 3 m si sectiuni de
4,0 mm sau 4,7 mm;

- temperatura de lucru - 10°C + + 50°C:

- gradul de protectie electrica IP 65

|.2) pentru sisteme sub presiune (apa

rece, calda, incalzire si gaze naturale),
in 18 variante (TOP, MULTIPLA, MUL-

TIPLA 8.48, ELECTRA LIGHT, ELEC-
TRA S, ELECTRA M, ELECTRA 315,
ELECTRA 400, ELECTRA 500, ELEC-
TRA 800, ELECTRA 1000, ELECTRA
TOP, ELECTRA XL, POLYWELD si PO-
LYWELD MAN seriile 2001, 2048, 2220,
2230, XTR 400, XTR 800) pentru suda-
rea de {evi si electrofitinguri din PEID si
PP-R, in gama de diametre:
a) tip TOP — pentru electrofitinguri pro-
duse de Wavin, pentru:

- PEID — De 20 + 160 mm;

- PP-R — De 20 + 110 mm;
b) tip MULTIPLA, MULTIPLA 8.48, PO-
LYWELD MAN si POLYWELD, pentru:

- PEID - De 20 + 315 mm:

- PP-R-De 20 =125 mm,
c) tip ELECTRA LIGHT - De 20 + 160
mm;
d) tip ELECTRA S — De 20 + 200 mm;
e) tip ELECTRA M — De 20 + 315 mm;
f) tip ELECTRA 315 — D 40 + 315 mm;
g) tip ELECTRA 400 — De 40 + 400 mm;
h) tip ELECTRA 500 — De 40 = 500 mm;
i) tip ELECTRA 800 — De 40 + 800 mm;
j) tip ELECTRA 1000 — De 40 = 1.000
mm,;
k) tip ELECTRA TOP si ELECTRA XL -
De 20 = 1.600 mm:
I) tip XTR 400 — De 20 + 400 mm;
m) tip XTR 800 — De 20 + 800 mm;

Echipamentele prezentate au ca-
racteristicile urmatoare:
- tensiunea n primar 230 V;
- frecventa 50/60 Hz;
- tensiunea de alimentare a electrofitin-
gului 8 +48 V;
- puterea maxima 3.600 W;
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- sistem manual de introducre a datelor
de identificare a electrifitingurilor;
- creion optic pentru citirea codului de bare al
electrofitingurilor;
- memorie pentru pana la 4.000 cicluri de
sudura;
- conectori de 4,0 mm sau 4,7 mm:
- temperatura de lucru - 10°C + + 50°C:
- gradul de protectie electrica IP 65;
- conexiuni externe:
- USB pentru memorie externa;
- RS232 pentru imprimanta;
- conexiune GPS;
- legatura tip WiFi.

Dispozitivele de sudura, tip electrofu-
ziune, sunt compuse din urmatoarele parti
principale:

a) unitatea centrala, compusa din:
- butoane de comanda pentru setarea si
validarea operatiunilor;
- display;
- racorduri pentru cablurile de alimen-
tare (intrare si iesire);
- lector optic;
- racord pentru imprimanta sau PC;

b) accesorii (la comanda):
- scaner pentru lecturarea codurilor de
bare;
- cablu pentru conectare la imprimanta
sau PC.

Echipamentele prezentate pot suda
electrofitinguri cu diametre cuprinse intre 20
+ 1.600 mm si sunt dotate cu soft pentru:

- Introducerea manuala (totald sau partia-
la) a datelor necesare (diametre, SDR, tip
de material plastic);

- Introducerea automata a datelor nece-
sare (creion optic sau scanner);

- efectuarea automata a sudurii;

- inregistrarea sudurilor:;

- tiparirea protocolului de sudura.

Electrofitingurile pot fi produse de pro-
ducatori diferiti cu conditia ca acestea sa fie
prevazute cu un cod de bare grafic 2/5 dupa
ANSI HM 108M, ISO TC 138 sau GT 9 N 153
(in afara de echipamentul TOP — destinat nu-
mai pentru fitinguri Wavin), si/sau cu o eti-
cheta pe care sa fie inscriptionate datele ne-
cesare sudurii, pentru a fi introduse manual.
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1) Imbinarea prin sudura tip cap la
cap se utilizeaza la imbinarea tevilor sau
intre tevi si fitinguri din acelasi material, din
PEID, PB, PP-R si PVDF, (fitinguri ale caror
dimensiuni au diametrul exterior si grosi-
mea peretelui identice cu ale tevilor cu care
urmeaza a fi sudate). Sudura se realizeaza
prin incalzirea capetelor tevilor si fitingurilor
prin intermediul unei placi teflonate incalzite
(termoplaci), presarea lor si mentinerea in
aceasta pozitie intreaga perioada de racire.
Procedura de sudare tip cap la cap se
realizeaza cu aparate de sudura cu ajutorul
carora se pot efectua toate etapele nece-
sare sudurii (fixarea, curatarea capetelor,
incalzirea capetelor, presarea tevilor si fitin-
gurilor).

Procedeul de sudura tip cap la cap
se realizeaza intre tevile sau tevile si fitin-
gurile de acelasi tip (din PEID, PP-R, PB si
PVDF) efectuandu-se urmatoarele etape:

- taierea fevilor la dimensiunea necesara:

- fixarea gi alinierea tevilor sau a tevii si
fitingului Tn bacurile de fixare ale echipa-
mentului de sudura;

- curatarea (frezarea) capatului tevilor (tevii
si fitingului) pentru indepartarea stratului
oxidat si indreptarea capetelor;

- verificarea suprapunerii capetelor (prin
apropierea bacurilor);

- departarea bacurilor si introducerea placii
teflonate incalzite;

- alipirea capetelor tevilor (tevii si fitingului)
de suprafata placii teflonate si ridicarea
presiunii pana la nivelul recomandat;

- menfinerea presiunii pana la realizarea
unui cordon de sudurd cu dimensiunea
recomandata;

- reducerea presiunii la zero si pastrarea
contactului cu placa teflonata pana la
expirarea timpului de incalzire;

- indepartarea bacurilor, extragerea placii
teflonate incalzite si alipirea capatelor in-
calzite ale tevilor (tevii si fitingului) in timpul
recomandat (depasirea acestui timp con-
duce la oxidarea suprafetelor incalzite si la
obtinerea unei suduri de calitate slaba);

- ridicarea presiunii la nivelul recomandat:

- mentinerea presiunii la nivelul recoman-
dat pe intreaga durata de racire a sudurii;

- desfacerea bacurilor s$i scoaterea tevilor
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sau fevii si fitingului sudate cap la cap.

Echipamentele cu care se efectueaza
sudura tip cap la cap se produc in 3 variante
de baza:

1.1) pentru sisteme de canalizare:
I1.2) pentru sisteme sub presiune;
I1.3) pentru confectionat piese speciale.

Il.1) pentru sisteme de canalizare, manuale,

fara echipament hidraulic pentru realiza-
rea presiunii de sudura, in 21 tipodimen-
siuni (GAMMA 110, MINI 110 AC, MINI
110 SUPRA, GAMMA 160, MINI 160 AC,
MINI 160 JOYT, MINI 160 JOYT TE, MINI
160 JOYT TF, MINI 160 SUPRA, DELTA
160 M, VR 160 AC, VR 160 JOYT, VR
160 JOYT TE, VR 160 JOYT TF, VR 160
SUPRA, VS 160 AC, VS 160 SUPRA, VR
250, VR 250 TE, MAXI 315 si MAXI 315
TE) pentru sudarea ,,cap la cap’’ a tevilor
sau a tevilor si fitingurilor din PEID, PP,
PB si PVDF, in diferite game de diametre:
a) tip GAMMA 110, MINI 110 AC si MINI
110 SUPRA — De 25 =+ 110 mm;

b) tip GAMMA 160, MINI 160 AC, MINI
160 JOYT, MINI 160 JOYT TE, MINI 160
JOYT TF, MINI 160 SUPRA, DELTA 160
M, VR 160 AC, VR 160 JOYT, VR 160
JOYT TE, VR 160 JOYT TF, VR 160
SUPRA, VS 160 AC, VS 160 SUPRA - D
40 + 160 mm;

c) tip VR 250, VR 250 TE — De 75 + 250
mm;

d) tip MAXI 315, MAXI 315 TE — De 90 +
315 mm;

Model de echipament manual

Echipamentele prezentate au carac-
teristicile urmatoare:
- freza electrica;
- actionare manuala pentru realizarea pre-
siunii de sudura;
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- tensiune de alimentare 230 V:

- frecventa 50/60 Hz;

- putere maxima 3.800 W

- temperatura de lucru - 5°C + + 40°C:
- gradul de protectie electrica IP 54;

I1.2) pentru sisteme sub presiune (de
alimentare cu apa rece si calda, de

incalzire si de alimentare cu gaze
naturale), simple (fara echipament elec-

trohidraulic) tip DELTA 160 M, sau elec-
trohidraulice, in 57 tipodimensiuni
BASIC 160, BASIC 160 EASY LIFE,
BASIC 200, BASIC 200 EASY LIFE,
BASIC 250, BASIC 250 EASY LIFE,
BASIC 315, BASIC 315 EASY LIFE,
BASIC 355, BASIC 355 EASY LIFE,
COMPACT 355 L, DELTA 160, DELTA
160 S, DELTA DRAGON 160, DELTA
DRAGON 160 M, DELTA DRAGON
160V1, DELTA 200 M, TRENCH 200,
DELTA 250, DELTA 250 S, DELTA
TRAILER 250, DELTA DRAGON 250,
DELTA DRAGON 250 B, DELTA
DRAGON 250 CNC, DELTA DRAGON
250 B CNC FA, DELTA DRAGON 250 B
CNC SA, DELTA DRAGON 250
TRAILER, TRENCH 250, DELTA 315
DELTA 315 S, DELTA DRAGON 315,
DELTA DRAGON 315 B, DELTA DRA-
GON 315 CNC, DELTA DRAGON 315 B
CNC FA, DELTA DRAGON 315 B CNC
SA, DELTA DRAGON 315 ALL TER-
RAIN, TRENCH 315, DELTA DRAGON
3556 B, DELTA 355 ALL TERRAIN,
DELTA 355 TRAILER, TRENCH 355,
DELTA 500, DELTA 500 CNC SA,
DELTA 500 EASY LIFE, DELTA 500
TRAILER, DELTA 500 ALL TERRAIN,
TRENCH 500, REMEDY 500 FA, DELTA
630, DELTA 630 CNC SA, DELTA 630
EASY LIFE, DELTA 630 TRAILER,
DELTA 630 ALL TERRAIN, DELTA 630
ALL TERRAIN GIS, TRENCH 630,
DELTA 800, DELTA 1000, DELTA 1000
ALL TERRAIN, DELTA 1000 TRAILER,
REMEDY 1000, DELTA 1200, DELTA
1400, DELTA 1600, DELTA 1600 HDR
si DELTA 1600 ECO) pentru sudarea
»cap la cap” a tevilor sau a tevilor si
fitingurilor din PEID, PP-R, PB si PVDF
in diferite game de diametre:




a) tip BASIC 160, BASIC 160 EASY
LIFE, DELTA 160, DELTA 160 M, DELTA
160 S, DELTA DRAGON 160, DELTA
DRAGON 160V1 si DELTA DRAGON 160
M-D:<40 = 160 mm,

b) tip BASIC 200, BASIC 200 EASY LIFE.
DELTA 200 M si TRENCH 200 — De 63 =+
200 mm:

c) tip BASIC 250, BASIC 250 EASY
LIFE, DELTA 250, DELTA 250 S, DELTA
250 TRAILER, DELTA DRAGON 250
DELTA DRAGON 250 B, DELTA DRA-
GON 250 CNC, DELTA DRAGON 250 B
CNC FA, DELTA DRAGON 250 B CNC
SA, DELTA DRAGON 250 TRAILER si
TRENCH 250 — De 75 + 250 mm;

d) tip BASIC 315, BASIC 315 EASY LIFE,
DELTA 315, DELTA 315 S, DELTA DRA-
GON 315, DELTA DRAGON 315 B, DEL-
TA DRAGON 315 CNC, DELTA DRA-
GON 315 B CNC FA, DELTA DRAGON
315 B CNC SA, DELTA DRAGON 315
ALL TERRAIN si TRENCH 315 — De 90 =+
315 mm;

e) tip BASIC 355, BASIC 355 EASY
LIFE, DELTA DRAGON 355 B, DELTA
355 ALL TERRAIN, DELTA 355 TRAI-
LER, COMPACT 355 L si TRENCH 355 —
De 125 + 355 mm;

f) tip DELTA 500, DELTA 500 EASY LIFE.
DELTA 355 ALL TERRAIN, DELTA 355
TRAILER si TRENCH 500 — De 200 + 500
mm;

g) tip DELTA 630 ALL TERRAIN, DELTA
630 ALL TERRAIN GIS, DELTA 630.
DELTA 630 EASY LIFE, DELTA 630
TRAILER si TRENCH 630 — De 225 + 630
mm;

h) tip DELTA 800 — De 500 + 800 mm:

i) tip DELTA 1000, DELTA 1000 ALL
TERRAIN, DELTA 1000 TRAILER - De
630 + 1000 mm;

j) tip DELTA 1200 — De 710 = 1200 mm:
k) tip DELTA 1400 — D 800 + 1400 mm:
l) tip DELTA 1600, DELTA 1600 HDR si
DELTA 1600 ECO - De 800 = 1600 mm:
m) tip REMEDY 500 FA, cu generator
autonom — De 250 = 500 mm;

n) tip REMEDY 1000, cu generator auto-
nom — De 355 + 1000 mm:;

Echipamentele prezentate au carac-
AT 017-05/3400-2021

teristicile urmatoare:

- simple (DELTA 160 M) sau hidraulice:
- reductii cu sistem SMARTLock, pentru
montare si demontare rapida;

- termoplaca cu reglaj (+1°C) cu termo-
regulator, tip Digital Dragon, cu display;
- tensiune de alimentare 230 V sau 400 V:
- frecventa 50/60 Hz;

- puteri totale 1.900 + 39.000 W;

- temperatura de lucru - 5°C + + 40°C:
- grad de protectie electrica IP 65:

Echipamentele tip TRAILER sunt
montate pe un carucior pentru transport
in teren obignuit, echipamentele tip ALL
TERRAIN sunt montate pe un carucior
de transport proiectat pentru a fi utilizat
in orice tip de teren (cu 4 roti motrice), iar
echipamentele tip REMEDY sunt montate
pe un carucior de transport proiectat
pentru a fi utilizat in orice tip de teren (cu
senile) si sunt dotate cu generator pro-
priu avand posibilitatea de a suda in
orice loc.

La echipamentele tip BASIC se
poate modifica distanta dintre dispoziti-
vele de fixare a tevilor si fitingurilor sim-
plificand manopera pentru executarea
sudurii intre tevi si fitinguri.

Modele de echipamente pentru sudurd ca

la cap
tip simplu
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Echipamentele prezentate pot fi li-
vrate, in functie de solicitare, in 4 variante
de dotare:

a) pentru executie manuala a sudurii:

b) pentru executie semiautomatd a su-
durii, obfinutd prin dotarea cu sistemul
CNC (Controler cu Comanda Numerica),
sistem care semnalizeaza orice aparitie a
unor modificari a parametrilor de sudare in
timpul efectuarii sudurii;

c) pentru executie automata 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 si mentine automat parametrii de
sudura (durata, presiuni si temperaturi) in
timpul ciclului de sudura;

d) pentru executia automata si_monitori-
zarea ciclului de sudura, obtinuta prin
dotarea cu sistemul INSPECTOR, sistem
care urmareste, controleaza, semnalizea-
za erorile si inregistreaza parametrii de
sudura in timpul efectuarii sudurii. La final
acesti parametrii pot fi tipariti sub forma
unui protocol al sudurii sau pot fi stocati
intr-o baza de date.

I.L3) pentru confectionarea de piese
speciale utilizate in_instalatiile de ca-
nalizare, de alimentare cu apa rece Si

calda, de incalzire sau de alimentare cu

gaze naturale, simple (fara echipament
electrohidraulic) in 7 tipodimensiuni (S02,

GAMMA 110, GAMMA 160, MINI 160
JOYT, MINI 160 JOYTeLeows, MINI 160
JOYTeLBows TE, MINI 160 JOYTEeLsows
TF), sau electrohidraulice in 26 tipodimen-
siuni (ALFA 200 CTB, ALFA 200 CTB
MANUAL, ALFA 200 CTB EASY LIFE,
ALFA 315, ALFA 400, ALFA 400 CTB,
ALFA 400 MANUAL, ALFA 400 EASY
LIFE, ALFA 500, ALFA 630/500 CTB,
ALFA 630/630 CTB, ALFA 630 T, ALFA
800, ALFA TEL 800, ALFA 1000, ALFA
1200, ALFA 1600, BETA 630, BETA 710,
BETA 800, BETA 900, BETA 1000
BETA 1200, BETA 1400, OMEGA 400-
250 si OMEGA 630-250) pentru sudura
segmentelor de tevi din PEID si PP si re-
alizarea de fitinguri (curbe, teuri, ramifi-
catii, cruci) sau a tevilor cu ramificatii din
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PEID si PP-R si fabricarea de camine. in
variantele:
a) pentru sisteme de canalizare, in gama
de diametre:
- tip GAMMA 110 — De 40 =+ 110 mm;
- tip GAMMA 160 — De 40 + 160 mm:
- tip MINI 160 JOYTeLBows, MINI 160
JOYTewsBows TE, MINI 160 JOYT
eLBows TF — De 40 + 160 mm pentru
coturi sau curbe;
- tip OMEGA 400-250 — De 90 + 400
mm pentru corpul caminului si 50 +
200 mm pentru racorduri;
- tip OMEGA 630-250 — De 90 + 630
mm pentru corpul caminului si 50 +
200 mm pentru racorduri:
b) pentru sisteme sub presiune, in gama
de diametre:
- tip S02 — De 20 + 32 mm, pentru
tevi din PP-R, |la realizarea de curbe
ocolitoare ale tevilor;
- tip ALFA 200 CTB - De 40 = 200
mm pentru coturi $i De 63 + 160 mm
pentru celelalte fitinguri;
- tip ALFA 315 — De 90 = 315 mm
pentru coturi si De 90 + 250 mm
pentru celelalte fitinguri;
- tip ALFA 400, ALFA 400 CTB,
ALFA 400 MANUAL - De 110 = 400
mm pentru coturi si De 110 + 355
mm pentru celelalte fitinguri;
- tip ALFA 500 — De 160 + 500 mm
pentru coturi si De 160 + 400 mm pen-
tru celelalte fitinguri;
- tip ALFA 630/500 CTB — De 225 =+
630 mm pentru coturi si De 225 <+
500 mm pentru celelalte fitinguri;
- tip ALFA 630/630 CTB, ALFA 630
T, BETA 630 — De 225 + 630 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;
- tip BETA 710 — De 250 = 710 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;
- tip ALFA 800 — De 315 = 800 mm
pentru coturi $i De 315 + 630 mm
pentru celelalte fitinguri;
- tip ALFA TEL 800 — De 400 = 800
mm pentru coturi si De 400 + 710
mm pentru celelalte fitinguri;
- tip BETA 800 — De 315 + 800 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;
- tip ALFA 1000 — De 400 = 1000 mm
pentru coturi $i De 400 + 800 mm pen-




tru celelalte fitinguri:

- tip BETA 1000 — De 400 = 1000 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;

- tip ALFA 1200 — De 630 + 1200 mm
pentru coturi si De 630 + 1000 mm
pentru celelalte fitinguri;

- tip BETA 1200 — De 630 + 1200 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;

- tip BETA 1400 — De 710 + 1400 mm
pentru toate tipurile de fitinguri;

- tip ALFA 1600 — De 800 = 1600 mm
pentru coturi si De 800 + 1200 mm
pentru celelalte fitinguri;

Echipamentele prezentate au caracte-
risticile urmatoare:
- realizarea de fitinguri si piese speciale in
atelier;
- tensiune de alimentare 230 V sau 400 V:
- frecventa 50/60 Hz;
- puteri totale 1.900 + 39.000 W
- temperatura de lucru - 5°C + + 40°C;
- grad de protectie IP 65.

Echipamentele sunt livrate pentru
sudura automata realizata prin dotarea cu

sistemul ECP EASY LIFE sau pentru su-
dura automata si_monitorizare obtinut3

prin dotarea lor cu sistemul INSPECTOR.
Model de echipamente pentru_fitinguri

pentru canalizare

pentru presiune

Echipamentele de sudura tip cap la cap

sunt compuse din urmatoarele parti:
a) unitatea centrala (manuala sau hidrau-
lica), compusa din:

- echipament pentru ridicarea presiunii;

- butoane de comanda pentru setarea si

validarea operatiunilor;

- racorduri pentru cablurile de alimentare

(intrare si iesire);
b) sistem de prindere a tevilor si fitinquri-
lor, format din:

- sistem de ghidare;

- bacuri de fixare a tevilor si fitingurilor;
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c) termoplaca, din aluminiu teflonat cu re-
zistenta electrica inglobata si dispozitiv
pentru reglarea temperaturii;
d) dispozitiv_pentru indreptat capetele
evilor si fitingurilor, freza actionata cu
motor electric;
e) controler, prevazut cu:
- display;
- lector optic sau scaner pentru lectura-
rea codurilor de bare;
- memorie pentru inregistrarea parame-
trilor sudurii;
- racord pentru imprimanta sau PC;
- cablu pentru conectare la imprimanta
sau PC.

lll) imbinarea prin sudura tip polifu-
ziune se realizeaza intre tevile si fitingurile
din acelasi material (PEID, PP-R, PB sau
PVDF) fitingurile avand diametrul interior
mai mic sau egal cu diametrul exterior al
fevii cu care se imbina. Sudura se reali-
zeaza prin introducerea tevii in fiting (dupa
ce au fost incalzite suprafetele de contact
ale tevii si fitingului prin intermediul unui e-
lement incalzitor) si pastrarea lor in aceeasi
pozitie pana la efectuarea racirii. Procedura
de sudare tip polifuziune se realizeaza cu
aparate de sudura cu ajutorul carora se pot
efectua etapele necesare efectuarii sudurii
(incalzirea suprafetelor, alinierea si fixarea

tevilor si fitingurilor).

Procedeul de sudura prin polifuziu-
ne se realizeaza intre tevile si fitingurile din
PEID, PP-R, PB si PVDF efectuandu-se ur-
matoarele etape:

- taierea tevilor la dimensiunea necesara;

- curatarea suprafetelor (exterioara a tevii si
Interioara a fitingului) pentru indepartarea
stratului oxidat;

- marcarea lungimii mufei fitingului pe pe-
retele exterior al tevii;

- Introducerea unui capat al tevii si al fitin-
gului in elementul incalzitor (pana la Dn 50
mm se poate realiza manual, fara dispozi-
tive de fixare si aliniere);

- mentinerea in elementul incalzitor timpul
necesar pana la incazirea suprafetelor (di-
ferit in functie de material si de diametrul
pieselor care se imbina);
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- scoaterea tevii si fitingului din elementul
incalzitor si introducerea unul in celdlalt
pana la marcajul de pe teava;

- mentinerea in pozitie fixa pana la efectu-
area racirii imbinarii (pana la Dn 50 mm se
poate realiza manual, fard dispozitive de
fixare si aliniere):

- desfacerea dispozitivelor de fixare (in cazul
in care au fost utilizate) si scoaterea tevilor si
fitingurilor sudate prin polifuziune.

Echipamentele cu care se efectueaza
sudura tip polifuziune se produc in 3 vari-
ante de baza:

1) fara bacuri de fixare;

2) cu bacuri de fixare;

3) pentru realizarea de distribuitoare/co-
lectoare.

l11.1) fara bacuri de fixare a tevilor si fitingu-
rilor, imbinarea realizdndu-se prin introduce-
rea cu mana a fevii in fiting si mentinerea in
pozifie pana la racirea imbinarii, in 11 tipodi-
mensiuni (R 25, R 25 TE, R 25 TFE, R 63,
R63TE, R63TFE, R125Q, R125 Q TE,
R 125 Q TFE, S 63 si S 63 TFE), pentru
sudarea tevilor si fitingurilor din PEID, PP, PB
si PVDF, in gama de diametre:

ll.1.a) tip R 25, R 25 TE si R 25 TFE - De
12 + 25 mm;

I11.1.b) tip R63, R63 TE, R63 TFE, S 63 si
S 63 TFE —De16 + 63 mm;

Hl.1.c)tip R125 Q, R125 Q TE si R 125
QTFE —De 25 + 125 mm.

Echipamentele prezentate au carac-
teristicile urmatoare:
- tensiune de alimentare 230 V:
- frecventa 50/60 Hz;
- putere totala 500 + 1400 W;
- temperatura de lucru - 5°C + + 40°C:
- grad de protectie IP 54.

I11.2) cu bacuri de fixare a tevilor si fitingu-
rilor imbinarea realizdndu-se prin deplasarea
manuala a bacurilor de fixare pe caruciorul
echipamentului pentru introducerea tevii in
fiting, in 11 tipodimensiuni (PRISMA 75
PRISMA 90, PRISMA JIG, PRISMA JIG
V1 Type A, PRISMA JIG V1 Type B,
PRISMA 125, PRISMA 125 TE Type A,
PRISMA 125 TE Type B, PRISMA 125
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LIGHT, PRISMA 125 LIGHT Type A si
PRISMA 125 LIGHT Type B), pentru
sudarea tevilor si fitingurilor din PEID,
PP, PVDF si PB, in gama de diametre:
l11.2.a) tip PRISMA 75 — De 12 + 75 mm:
I11.2.b) tip PRISMA 90 — De 20 = 90 mm;
I1l.2.c) tip PRISMA JIG, PRISMA JIG V1
Type A, PRISMA JIG V1 Type B, PRIS-
MA 125, PRISMA 125 TE Type A si PRIS-
MA 125 TE Type B — De 20 + 125 mm:
I11.2.d) tip PRISMA 125 LIGHT, PRISMA
125 LIGHT Type A si PRISMA 125
LIGHT Type B — De 63 + 125 mm:

l11.3) pentru realizarea de distribuitoa-

re/colectoare, pentru tevi si fitinguri din

PP-R, realizadnd sudura fitingurilor intr-o ga-
ura facuta in peretele tevii, in 3 tipodimen-
siuni (PRISMA UP, UP 125, FM 630-125 si
RADIUS) pentru suduri in gama de diame-
fre:

I11.3.a) tip PRISMA UP - De;eava/Debrang
40/20 + 250/90 mm;

l11.3.b) tip UP 125 — Deteava/Deprans 75/32 =
630/125 mm;

H.3.c) tip FM 630-125 - Degeava/Debrang
50/20 + 630/125 mm:

l11.3.d) tip RADIUS — Deteava/Déebrans 63/40 +
630/315 mm;

Echipamentele prezentate au ca-
racteristicile urmatoare:
- tensiune de alimentare 230 V;
- frecventa 50/60 Hz;
- putere totala 900 + 3.100 W;
- temperatura de lucru - 5°C + + 40°C:
- grad de protectie IP 54.

Modele de echipamente

cu bacuri de fixare

fara bacuri de fixare




Echipamentele de sudura tip polifu-
Zziune sunt compuse din urmatoarele parti:
a) termoplaca;
b) termostat reglabil, in domeniul de tempe-
raturi 180°C + 290°C (in functie de materia-
lul din care sunt realizate tevile si fitingurile);
c) polifuzoare (elemente pentru incalzirea
suprafetelor tevilor si fitingurilor);
d) polifuzoare pentru astuparea gaurilor din
tevi (gauride 7 mm, 8 mm si 11 mm);
e) dispozitiv de sprijinire a echipamentului
(pentru echipamentele fara bacuri de fixare a
tevii si fitingului);
f) carucior pe care sunt montate bacurile de
fixare si dispozitivul de tragere.

IV) Imbinarea prin sudurd cu mate-
rial de adaos (electrod) se utilizeaza pen-
tru realizarea unor reparatii urgente la tevile
din PEID, PP-R, PVC si PVDF, sau pentru
confectionarea de piese speciale din placi
din PEID, PP-R, PVC si PVDF. Sudura se
realizeaza prin incalzirea (cu aer cald), pana
la topire a suprafetelor materialelor (baza si
adaos) si presarea materialului de adaos
topit in locul in care se face reparatia sau
legatura intre placi. Procedura de sudare cu
electrod se realizeaza cu aparate de sudura
cu ajutorul carora se pot efectua etapele ne-
cesare efectuarii sudurii (inclusiv incalzirea
aerului). Electrodul este din acelasi tip de
material cu materialul pe care il sudeaza.

Sudura cu electrod se poate realiza in
diferite forme (V, X, L, suprapusa umplere a
golului).

Procedeul de sudura cu electrod se
utilizeaza pentru repararea tevilor din PEID,
PP-R, PVDF si PVC, sau pentru sudarea pla-
cilor din PEID, PP-R, PVDF si PVC, efectu-
andu-se urmatoarele etape.

- taierea placilor la dimensiunea necesara;

- curatarea suprafetelor (tevii in zona defecta
sau placii In zona taiata si in zona de con-
tact) pentru indepartarea stratului de material
oxidat;

- Incalzirea, cu aer cald, (pana la topire) a
zonei de sudura;

- incalzirea materialului de adaos (pana la
topire);

- presarea materialului de adaos in zona de
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sudura:
- racirea sudurii.

Echipamentele cu care se efectu-
eaza sudura cu material de adaos se pro-
duc in 2 variante de baza:

IV.1) extrudere manuale;
IV.2) echipamente de sudura cu extru-
dere.

IV.1) extruderele manuale, utilizate pentru
realizarea de suduri (suprapusa, in 'V, in X,
de colf, de colt in exterior, de umplere) ale
tevilor sau placilor din PEID, PP-R si PVDF,
au denumirea comerciala STARGUN si
sunt produse (in functie de putere si grosi-
mea materialului de sudat) in 5 familii:
IV.1.a) cod K-SB 20, R-SB 20, LINK 20,
SOLO 20 si UNO, pentru grosimi de 1,5 +
20 mm, cu electrod de @ 3 + 4 mm pana la
2,2 kg/h, avand puterea de 2900 W, pentru
tevi sau placi din PEID, PP-R si PVDF:
IV.1.b) cod K-SB 30, R-SB 30, LINK 30 si
SOLO 30, pentru grosimi de 1,5 + 30 mm,
cu electrod de @ 3 + 5 mm pana la 3,2
kg/h, avand puterea de 3000 W, pentru tevi
sau placi din PEID, PP-R si PVDF;

IV.1.c) cod K-SB 40, R-SB 40, LINK 40 si
SOLO 40, pentru grosimi de 1,5 + 30 mm,
cu electrod de @ 4 + 5§ mm pana la 4 kg/h,
avand puterea de 3200 W, pentru tevi sau
placi din PEID si PP-R;

IV.1.d) cod K-SB 50 BH, K-SB 50 GH, K-
SB 50 LH si R-SB 50, pentru grosimi de 12
+ 40 mm, cu electrod de @ 4 + 5 mm pana
la § kg/h, avand puterea de 4000 W, pentru
tevi sau placi din PEID si PP-R;

IV.1.e) cod R-SB 60, pentru grosimi de 12 =
40 mm, cu electrod de @ 4 + 5 mm pana la
6 kg/h, avand puterea extruzorului de 2500
W si unitatea hidraulica in exterior, pentru
tevi sau placi din PEID si PP-R .

Model de extruder manual
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IV.2) echipamentele de sudura cu extru-
dere, utilizate pentru realizarea de suduri tip
cap la cap (in V sau in X, in functie de
grosime) a placilor din PEID, PP-R, PVDF si
PVC sunt produse cu denumirile RHINO-
WELD (tip 3, 3.30V, 3.50V, 4, 4.30V si 4.50
V) si POLYFUSION (tip 1-25, 1,5-25, 2-25,
2-50, 2-100, 3-30, 3-50, 4-30 si 4-50) pen-
tru placi avand lungimi si grosimi:

IV.2.a) tip RHINOWELD - lungimi de 3 + 4
m Si grosimi de perete intre 3 + 60 mm
(functie de modelul constructiv);

IV.2.b) tip POLYFUSION - lungimide 1 + 4
m si grosimi de perete intre 2 + 100 mm
(functie de modelul constructiv).

Model de echipament de sudurd cu extrudere

Pentru realizarea unei suduri de cali-
tate este obligatorie respectarea cerintelor
din Manualul de Utilizare (intocmit de produ-
cator pentru fiecare tip de echipament de
sudura) si a urmatoarelor precizari:

- utilizarea echipamentelor auxiliare reco-
mandate de producator pentru fiecare tip de
sudura,;

- utiizarea echipamentelor adecvate pentru
taierea si curatarea tevilor care urmeaza a fi
sudate (cutite pentru taiere, dispozitive pen-
tru ragchetarea si samfrenarea tevii, freze):

- curatarea, cu alcool izopropilic, a suprafe-
telor care urmeaza a fi sudate;

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

- cort pentru sudura, care sa impiedice pa-
trunderea prafului $i a apei in apropierea
locului de sudura;

- temperatura exterioara > + 5°C;

- Incalzirea aerului in cort, daca temperatura
exterioara este sub + 5°C;

- respectarea instructiunilor de utilizare si
exploatare a echipamentelor pentru sudura
(electrofuziune, cap la cap, polifuziune);
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- sudarea materialelor de acelasi tip PP-R,
PB, PVDF, PVC si PEID (in cazul polietile-
nei se va {ine cont si de tipul acesteia fiind
obligatorie sudarea fevilor si fitingurilor din
PE80 cu PE80, PE100 cu PE100, imbina-
rea tevilor din PE80 cu fitinguri din PE100
find permisa numai in cazul sudurii prin
electrofuziune).

Pentru realizarea unei imbinari su-
date (electrofuziune, cap la cap sau po-
lifuziune) de calitate producatorul, firma
RITMO - PLASTIC WELDING TECHNO-
LOGY SpA din ltalia, produce si livreaza la
cerere o gama variata de accesorii:

a) cutie, pentru taierea tevilor, tip C2, C2
AC, C3 AC, C42 CD, T1, T3, T4, TC
108, TU 75 si TU 140, pentru diametre
pana la 315 mm (functie de tip);
b) pentru curatarea (raschetarea) tevilor:
- rascheta manual3;
- sabere manuale pentru diametre
mari, tipurile:
- PS 180, PS 400, RTC 160, RTC
315, RTC 500, RTC 710 pentru De
50 + 710 mm (in functie de tip);
- SME 0, SME 1, SME 2, SME 2
PLUS pentru De 20 + 415 mm
(functie de tip);
- sabere actionate electric (cu borma-
sina), tipurile TURBO 20, TURBO 25,
TURBO 32, TURBO 40, TURBO 50,
TURBO 63, TURBO 75, TURBO 90,
TURBO 110, pentru De 20 + 110 mm
(functie de tip);
c) dispozitive pentru samfrenare:
- SME 20, SME 25, SME 32, SME 40,
pentru De 20 mm, 25 mm, 32 mm sau
40 mm;
- MAYA 20 - 63, pentru De 20 = 63
mm,;
d) dispozitive pentru eliminarea cordoanelor
aparute dupa efectuarea sudurii cap la cap:
- Interioare, tip RID (Ritmo Internal De-
beader), in § variante, pentru De 90 +
110 mm, De 125 + 160 mm, De 160 =+
200 mm, De 225 + 315 mm si De 355 =
500 mm;
- exterioare, tip RED (Ritmo External
Debeader), in 3 variante, pentru De 63 +
125 mm, De 90 + 400 mm, De 400 =+
1200 mm;




e) dispozitive pentru alinierea tevilor, vari-
antele:
- ALLINEATORE UNIVERSALE, ser-
rile 20-63, 160 Light, 160 Light V1
W/BAG ,6 160 Light V1 W/CASE si 315,
pentru fevi cu De 20 + 63 mm, De 63 +
160 mm si respectiv, De 160 + 315 mm;
- ALLINEATORE 125-500 (2 ARMS)
si 125-500 (3 ARMS) pentru tevi cu De
125 + 500 mm;
- ALLINEATORE ECO 20-63, 63-180
sl 63-180 (3 ARMS) pentru tevi cu De
20 + 63 mm, respectiv De 63 + 180 mm;
- RAP 315, pentru tevi cu De 180 = 315
mm;
- KELA 16-63, pentru tevi si bransamen-
te cu De 63 + 180 mm pentru unghiuri de
imbinare de 45°, 90° si in linie dreapta;
f) dispozitive pentru turtirea (obturarea)
tevilor, SQUEEZER, variantele:
- 63, pentru tevi cu De pana la 63 mm;
- 63 — 200 IDRAULICO, cu actionare
hidraulica, pentru tevi cu De 63 + 200
mm,;
g) role pentru sustinerea si tragerea tevi-
lor pe sol, variantele:
- RULLIERA, seriile 355, 560, 1000 si
1600, pentru tevi cu De pana la 1600
mm (in functie de tip);
- RULLIERA HS, seriile 250, 355 si
630, pentru tevi cu De pana la 630
mm (in functie de tip);
- RULLIERA LIFTY, seria 355, pentru
fevi cu De pana la 355 mm ;
- V1, suporturi inclinate pentru tevi cu
De pana la 400 mm;
h) dispozitive pentru taierea segmentelor
din tevi, a fevilor sau a placilor (pentru
fitinguri din segmente sau alte utilizari),
tip SIGMA PRO seriile 400, 630, 1200 si
1600, pentru diametre pana la 1600 mm
(in functie de serie);
1) dispozitive de rotunjire, tip RIA, pentru
rotunjirea capetelor tevilor in vederea su-
darii prin electrofuziune sau in 4 tipuri
(pentru De 160 + 315 mm, 250 = 400
mm, 450 + 560 mm si 630 + 800 mm);
j) suflante, pentru incalzirea cu aer cald a
tevilor sau placilor pentru realizarea su-
durilor prin extrudere, variantele:
- cod HD-PRO si SPHERA, cu ventilator
inglobat, cu putere de 1500 + 1650 W si o
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temperatura a aerului de 700°C;
-cod STYLO, fara ventilator, cu reglaj
manual a temperaturii aerului (in do-
meniul 20°C si 700°C), avand o pu-
tere de 1300 + 1500 W.
k) dispozitive pentru perforarea tevilor,
Introducerea de baloane gonflabile pen-
tru obturarea tevilor si pentru realizarea
de by-pass utilizabil pe durata reparatii-
lor, pentru fevi cu diametre intre 40 <+
300 mm si presiuni pana la 16 bar;
I) pentru echipamentele de sudura:
- termoplaci in variantele: TP 125,
TP 125 TE, TP 125 TF, TP 125/45°
TP 125/45° TE, TP 125/45° TF, TP
200, TP 200 TE, TP 200 TF, TP 300,
TP 300 TE, TP 300 TF);
- termometre de contact;
- dornuri pentru sudura si reparatii la
suduri tip polifuziune;
- dispozitive pentru fixarea adaptoa-
relor de flansa pentru sudura tip cap
la cap;
- piese de schimb (bacuri, reductii,
kit pentru transferul de date in com-
puter, softuri, cutii de protectie etc).
Tipuri de accesorii
sabere tip RTC si PS

oo Tt

dispozitive pentru obturarea si rotunirea tevilor

gt

1.2 ldentificarea produselor

Procedeul de sudura este propus de
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firma RITMO - Plastic Welding Technology
S.p.A. din ltalia, iar echipamentele firmei sunt
marcate Ila fabricatie, pe marcaje fiind
Inscriptionate:

- sigla producatorului;

- denumirea echipamentului;

- codul echipamentului;

- tensiunea si frecventa electrica;
- puterea.

2. Agrementul tehnic

2.1. Domenii de utilizare acceptate in
constructii

Procedeele de sudura tip electrofuziu-
ne, cap la cap sau polifuziune, propuse de
frma RITMO — PLASTIC WELDING TECH-
NOLOGY S.p.A. din Italia, se vor utiliza la
realizarea de imbinari sudate intre tevi, fitin-
guri si armaturi din PEID folosite la retele de
alimentare cu apa, canalizare, drenaje si gaze
naturale, sau a tfevilor si fitingurilor din PP-R,
PB si PVDF utilizate in instalatii de alimen-
tare cu apa rece si calda, de incalzire (cu
corpuri statice sau prin pardoseala), de frig si
de climatizare sau de aer comprimat cu
echipamentele prezentate.

2.2. Aprecieri asupra produsului

2.21. Aptitudinea de
constructii

Procedeele de sudura se realizeaza
cu echipamentele produse de RITMO -
PLASTIC WELDING TECHNOLOGY SpA din
Italia. Echipamentele au fost verificate prin in-
cercari de laborator de SVGW din Elvetia si
IIP din Italia si corespund standardelor
europene aferente domeniului de utilizare,
prescriptillor tehnice romanesti precum si
cerintelor fundamentale enumerate in cadrul
art. 5 al Legii nr. 10/1995, referitoare la calita-
tea in constructii (cu modificarile si comple-
tarile ulterioare).

exploatare in

*Rezistenta mecanica si stabilitate

Echipamentele de sudura se realizea-
za pe instalatii si masini performante, pas-
trandu-gi caracteristicile functionale pe intrea-
ga durata de viata.

Echipamentele au rezistentd mecanica
si stabilitate buna la eforturile produse in
timpul sudurii de tevile, fitingurile si armaturile
pe care le sudeaza.
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Sudurile efectuate cu ajutorul echipa-
mentelor au o rezistenta mecanica (inclusiv
o durata de exploatare) cel putin egala cu a
tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R, PB sau
PVDF.

*Securitate la incendiu

Procedeele nu fac obiectul unor exi-
gente speciale la foc, iar pentru produsele
care fac obiectul agrementului tehnic nu au
fost efectuate incercari de comportare la
foc.

*lgiena, sanatate si mediu inconju-
rator

Echipamentele nu prezinta pericol
pentru mediu sau sanatatea oamenilor la
utilizarea lor in conditii normale, respectand
condifile impuse de Legea nr. 319/2006
privind securitatea si sanatatea in munca,
OUG nr. 195/2005 cu completarile si modi-
ficarile Legii nr. 265/2006 privind protectia
mediului, Legea 211/2011 republicata in
MO nr. 220/2014 privind regimul deseurilor,
Legea nr. 346 din 2002 privind asigurarea
pentru accidente de munca si boli profe-
sionale si Ordinul nr. 119/2014 privind Nor-
mele de igiena si sanatate publica privind
mediul de viata al populatiei, cu modificarile
si completarile ulterioare;

*Siguranta si accesibilitate in ex-
ploatare

Siguranta in exploatare este asigu-
rata prin utilizarea unor materii prime de
calitate superioara si de o fiabilitate ridicata
a produselor.

Echipamentele de sudura nu pre-
zinta riscul de accidente la utilizarea lor cu
conditia respectarii normelor de protectia
muncii $i de siguranta in exploatare pre-
vazute in fiecare Manual Tehnic.

*Protectie impotriva zgomotului

Echipamentele de sudura si echipa-
mentele auxiliare nu fac obiectul unor
cerinte speciale la zgomot.




*Economie de energie si izolare
termica

Echipamentele de sudura tip electro-
fuziune, tip cap la cap si tip polifuziune nu fac
obiectul unor cerinte speciale pentru izolatie
termica, iar sudurile bine executate prezinta
avantajul unor imbinari performante cu rezis-
tentd mecanica peste cea a tevilor din PEID.
PP-R, PB sau PVDF.

Economia de energie se asigura prin
tehnologia avansata de fabricatie care con-
duce la realizarea unor imbinari care inglo-
beaza consumuri energetice reduse.

*Utilizare sustenabila a resurselor
naturale

Se va aplica conform Legii 10/1995 pri-
vind calitatea in constructii, cu modificarile si
completarile ulterioare.

2.2.2. Durabilitatea  si
produsului

Calitatile materiilor prime utilizate, pre-
cum si controlul eficient efectuat in scopul
mentinerii constante a calitatii conduc la o
durabilitate ridicata a echipamentelor de
sudura pentru electrofuziune, tip cap la cap
sau tip polifuziune (pana la 10.000 cicluri)
daca sunt respectate conditile impuse de
producator privind punerea in opera si explo-
atarea.

Producatorul acorda o garantie de 24

intretinerea

luni.

Periodic (minim o data la 24 de luni)
echipamentele se verifica, din punct de
vedere functional, de o echipad de service
pregatita de producator.

In conformitate cu cerintele normei
NTPEE-2018 echipamentele utilizate pentru
realizarea de suduri in domeniul gazelor
naturale vor fi verificate o data la 12 luni.

2.2.3. Fabricatia si controlul

Echipamentele de sudura se produc la
firma RITMO — PLASTIC WELDING TECH-
NOLOGY S.p.A. din Italia pe linii tehnolo-
gice automatizate in conditii care asigura re-
productibilitatea performantelor aferente do-
meniilor de utilizare preconizate. Astfel proce-
deele de sudura sunt identice pentru fiecare
aparat din aceeasi gama si de acelasi tip.

Asigurarea constantei calitatii produ-
selor este realizatd prin executarea unui

control intern in conformitate cu Sistemul
de Management al Calitatii si cu precizarile
din Manualul de Asigurare a Calitatii
intocmit cu respectarea prevederilor din
norma EN ISO 9001/2015.

Periodic se efectueaza si un control
extern prin intermediul unui laborator neutru
autorizat.

2.2.4. Punerea in opera

Punerea in opera a procedeelor de
sudura se realizeaza conform instructiunilor
producatorului (pentru fiecare tip de echipa-
ment si tip de material in parte) si in confor-
mitate cu prevederile din normativele n vi-
goare NP 084/2003, NP 133/2013, 19/2015,
15-2010, 113-2013, NTPEE-2018.

Punerea in opera (efectuarea sudurii
tip electrofuziune, tip cap la cap, tip polifuzi-
une sau cu electrod) se va face de personal
specializat si autorizat.

2.3. Caietul de prescriptii tehnice

2.3.1. Conditii de conceptie

La elaborarea tehnologiei de fabri-
catie s-a avut in vedere obtinerea si pas-
trarea constanta a proprietatilor si caracte-
risticilor produselor.

Pentru aceasta se vor respecta regu-
lile de verificare a calitatii declarate in Sis-
temul de Management al Calitatii si preci-
zate in Manualul de Asigurare a Calitatii
intocmit in conformitate cu recomandarile
din norma EN ISO 9001/2015.

Produsele sunt astfel concepute
incat respecta exigentele legislatiei euro-
pene in domeniu precum si cerintele
fundamentale ale Legii nr. 10/1995 pri-
vind calitatea in constructii, acestea fiind
prezentate in subcapitolul 2.2.1. al agre-
mentului tehnic.

2.3.2. Conditii de fabricare

Produsele sunt realizate la RITMO
— PLASTIC WELDING TECHNOLOGY
S.p.A. din ltalia pe utilaje automatizate, cu
respectarea Sistemului de Management al
Calitatii si a prevederilor din Manualul de
Asigurare a Calitatii intocmit in conformitate
cu recomandarile din EN ISO 9001/2015.
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2.3.3. Conditii de livrare

Echipamentele de sudura produse de
frma RITMO - PLASTIC WELDING
TECHNOLOGY S.p.A. din ltalia, se livreaza
la cerere in gama si cantitatile necesare
solicitate de clienti.

Produsele se livreaza ambalate in
cutii din lemn.

La livrare produsele trebuie sa fie in-
sofite de Agrementul Tehnic, de Declaratia
de Conformitate cu acesta (data de produ-
cator sau de reprezentantul acestuia), de
Certificate de Calitate pentru produsele finite
si de instructiuni de alegere, utilizare, explo-
atare si intretinere elaborate de producator in
limba romana.

Pentru transport si depozitare de
lunga durata producatorul va furniza date
privind conditiile respective.

2.3.4. Conditii de punere in opera

Punerea in opera a procedeului Si
realizarea sudurilor tip electrofuziune, tip cap
la cap si tip polifuziune se efectueaza
conform instructiunilor elaborate de produ-
cator (pentru fiecare tip de aparat si de
material plastic) si prevederilor normativelor
in vigoarein Romania:

e | 9-2015 Normativ privind proiectarea,
executia si exploatatrea instalatiilor sanitare
aferente cladirilor

e NP 084/2003 Normativ pentru proiectarea,
executarea siI exploatarea instalatiilor sani-
tare si a sistemelor de alimentare-cu apa si
canalizare utilizand conducte din materiale
plastice

e NP 133/2013 Normativ privind proiectarea
executarea $iI exploatarea sistemelor de
alimentare cu apa si canalizare a localitatilor
e | 5-2010 Normativ pentru proiectarea,
executarea si exploatarea instalatiilor de ven-
tilare si climatizare

e | 13-2015 Normativ pentru proiectarea,
executarea si exploatarea instalatiilor de in-
calzire centrala

e NTPEE-2018 Norme tehnice pentru pro-
lectarea, executia si exploatarea sistemelor
de alimentare cu gaze naturale

e P 118-1999 Normativ de siguranta la foc a
constructiilor

AT 017-05/3400-2021

e C 300-1994 Normativ de prevenire a
incendiilor pe durata executarii lucrarilor de
constructii si instalatii aferente acestora

Concluzii

Aprecierea globala

e Ulllizarea procedeelor de sudura cu
echipamentele prezentate in domeniile
de utilizare acceptate este apreciata
favorabil, in conditiile specifice din
Romania, daca se respecta prevederile
prezentului agrement.

Conditii

e Calitatea procedeelor si echipamentelor
s metoda de fabricare, au fost examinate si
gasite satisfacatoare de catre lIP din Italia
si de beneficiarii din Romania si trebuie
menfinute la acest nivel pe toata durata de
valabilitate a acestui agrement.

e Orice recomandare relativ la folosirea in
condifii de siguranta a acestui echipament
si a procedeului care este continutd sau se
refera la acest agrement tehnic, reprezinta
cerinfe minime necesare la punerea sa in
opera.

e Acordand acest agrement, Consiliul Teh-
nic Permanent pentru Constructii, nu se
Implica in prezenta si/sau absenta dreptu-
rilor legale ale firmei de a comercializa,
monta sau intretine procedeul si echipa-
mentul.

e Institutul European pentru Stiinte Termice
din Bucuresti raspunde de exactitatea
datelor inscrise in agrementul tehnic si de
Incercarile sau testele care au stat la baza
acestor date. Agrementele tehnice nu fi
absolva pe furnizori si/sau pe utilizatori de
responsabilitafile ce le revin conform regle-
mentarilor legale in vigoare.

e Verificarea mentinerii aptitudinii de utili-
zare a procedeului $i echipamentului va fi
realizata de producator, conform progra-
mului stabilit de Institutul European pentru
Stiinte Termice din Bucuresti, program care
consta in:

- verificarea componentei echipamentului;

- verificarea functionala.
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Verificarile se vor efectua la un inter-
val de 24 luni si vor fi consemnate prin bule-
tine de incercari. Totodata, se va intocmi un
proces verbal semnat de beneficiarul agre-
mentului tehnic, laboratorul care a efectuat
verificarile si elaboratorul de agrement tehnic.

stante a conditiilor de fabricatie si de utili-
zare ale produsului.

e in cazul in care titularul de Agrement
Tehnic nu se conformeaza acestor preve-
deri, se va declansa procedura de retragere
a Agrementului Tehnic.

De asemenea se va verifica valabili-
tatea certificatului pentru Sistemul de Ma-

nagement al Calitatii al producatorului.

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

e Orice modificare a tehnologiei de fabricare
si/sau introducere de noi materii prime $i
materiale se va aduce la cunostinia elabo-

Valabilitate: 25 februarie 2024
Prelungirea valabilitati sau revizuirea
prezentului agrement tehnic trebuie
solicitata cu cel putin trei luni Tnainte de
data expirdrii. In cazul neprelungirii
valabilitatii, agrementul tehnic se anu-
leaza de la sine.

ratorului de agrement tehnic pentru a fi luata
in considerare si a se proceda la extinde-
rea/modificarea agrementului tehnic.

e Institutul European pentru Stiinte Termice
din Bucuresti va informa Consiliul Tehnic

Permanent pentru Constructii despre rezul- ]
tatul verificarilor, iar daca acestea nu dove-
desc mentinerea aptitudinii de utilizare, va
solicita CTPC declansarea actiunii de sus-
pendare a Agrementului Tehnic.

e Suspendarea se declanseaza si in cazul
constatarii prin controale, de catre organis-
me abilitate, a nerespectarii mentinerii con-

f_
Presedinte grueé specializata nr. 5

dr.ing. E{anlel%;EQD‘ORESCU

Institutul European pentru Stiinte
Termice

3. Remarci complementare ale grupei de specialitate

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

S-a constatat ca firma producatoare are certificat Sistemul de Management al
Calitatii conform cu standardul EN ISO 9001/2015 si Sistemul de Management al
Sanatatii si Securitatii Ocupationale in conformitate cu standardul OHSAS
18001/2007, in valabilitate la data elaborarii acestui agrement.

Produsele isi vor mentine constante caracteristicile functionale in timpul exploa-
tarii, cu conditia respectarii indicatiilor de utilizare ale producatorului si a reglemen-
tarilor normativelor 19-2015. NP 084/2003, NP 133-2013, 15-2010, 113-2015, NTPEE-2018.

Pentru verificarea comportarii in exploatare a procedeului executat cu echipamentele
prezentate se va urmari, obseva si analiza, pe intreaga durata de valabilitate a agrementului
tehnic, modul de functionare al echipamentelor.

Pentru efectuarea unei suduri de buna calitate cu echipamentele de sudura tip
electrofuziune, tip cap la cap sau tip polifuziune intre tevi sau intre tevi si fitinguri din
PEID, PP-R, PB sau PVDF sau cu material de adaos (electrod) pentru reparatii pentru tevi
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sau pentru sudura de placi din PEID, PP-R, PVDF si PVC pentru a se realiza diferite produse
(rezervoare pentru apa — inclusiv potabild, distribuitoare/colectoare pentru instalatii de
alimentare cu apa sau de incalzire, statii pentru epurarea apelor uzate etc) se vor utiliza
manualele specifice fiecarui tip de aparat de sudura (elaborate de producator in limba

romana).

Procedeele si echipamentele au fost utilizate in perioada 1996 - 2021 la
realizarea de retele si instalatii de alimentare cu apa si canalizare si de gaze naturale
din diferite localitati (Bucuresti, Ploiesti, Cluj, Targu Mures, Sibiu si altele). Recoman-
darile privind comportarea produselor au fost date de S.C. ACVATOT S.R.L. din
Bucuresti, S.C. APA NOVA S.R.L. din Ploiesti si S.C. AVI PROD GRUP S.R.L. din

Bascov, judet Prahova.

Din recomandarile beneficiarilor rezultd ca procedeele si echipamentele sunt de
buna calitate. Realizarea de imbinari sudate a fost simpla, cu respectarea procedurilor
de lucru, iar imbinarile astfel realizate au condus la obtinerea de retele de ap3,
canalizare gi alimentare cu gaze naturale etanse si rezistente in timp.

SINTEZA RAPOARTELOR DE INCERCARE

Centralizator cu verificarile de laborator efectuate de specialistii Institutului European

pentru $tiinte Termice din Bucuresti in laboratorul UPG - Ploiesti pentru procedeul de

electrofuziune realizat cu un echipament de sudura tip ELECTRA TOP (s-au sudat
tevi si mufe din PE100 cu Dn 400 mm, SDR 11)

Verificarea | Verificator Metoda Ceringe Rezultate

Se verifica componenta echipamentului, tensiu-
ISO 1276 nea de intrare si de iegire, sistemele de pro- Conform
tectie, semnalizarile de avarie.

Se efectueaza suduri tip electrofuziune pentru
feava si mufa cu Dn 180 mm, SDR 11. Se reali-
zeazd suduri respectdnd parametrii de lucru
ISO 1276 verificandu-se datele din protocolul sudurilor Conform
efectuate. La finalul sudurii, pentru confirmare
unei suduri de calitate, martorii de pe mufa de
electrofuziune trebuie sd iasd la suprafata.

Se verifica epruvetele la presiune hidraulica
interioard timp de 1 ord la temperaturi de 20°C
si 80'C. La finalul incercdrii nu trebuie si apard |  Fard fisuri
Verificarea UPG — fisuri. Din alte fevi §i fitinguri sudate se taie | AL = 430%

- L ISO 6259 5 ; 5
sudurii efectuate| Ploiesti epruvete pentru incercarea de alungire la rupe- | Fdrd rupere

re (> 400%) si la indoire la 180°. La finalul Conform
incercarii nu trebuie sa apara rupere in dreptul
sudurii.

Verificarea UPG —
echipamentului Ploiesti

Verificarea UPG —
protocolului Ploiesti

4. Anexe

e Extrase semificative din procesul verbal 210213 din 10.02.2021 al sedintei de
deliberare a grupei specializate.
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loana Rizzoli, dr.ing. Anica llie, dr.ing. Madalina Nichita, ing. Cezar Rizzoli, ing. loan Razvan
Vincene, s-a analizat dosarul Agrementului Tehnic cu nr. 017-05/3400-2021 referitor la:
e Procedeu pentru imbinarea prin sudura a tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R, PB si
PVDF propus de firma RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A. din |talia.

In cadrul sedintei s-au evidentiat urmatoarele aspecte:
e Dosarul de agrement tehnic este complet si la elaborarea lui au fost respectate
Instructiunile PAT 1 si PAT 3 din 2004.
e Procedeele si echipamentele au fost utilizate in Romania in perioada 1996 — 2021,
perioada in care s-au comportat corespunzator neexistand reclamatii cu privire la calitatea lor
pe durata de utilizare.
e Procedeul pentru imbinarea prin sudura a tevilor si fitingurilor din PEID, PP-R, PB si
PVDF corespunde cerintelor fundamentale stabilite de Legea nr. 10/1995 (cu modificarile s
completarile ulterioare).

Constatdnd acestea comisia interna de avizare propune catre CTPC aprobarea
prezentului Agrement tehnic cu termen de valabilitate de trei ani, pana la data de de 25
februarie 2024.

Pe durata de valabilitate a Agrementului Tehnic, titularul acestuia va prezenta
elaboratorului rezultatele verificarilor privind urmarirea comportarii in exploatare a produsului
pus Tn opera, acestea urmand a fi anexate Dosarului de solicitare a prelungirii valabilitatii
Agrementului Tehnic.

Dosarul tehnic al agrementului tehnic nr. 017-05/3400-2021 continand 78 file si 1 CD
face parte integranta din prezentul agrement tehnic.

e Titulari: RITMO — PLASTIC WELDING TECHNOLOGY S.p.A.
Via A. Volta 35/37, Frazione Bresseo Z.l. Selve, | — 35037, Teolo (PD), ITALIA
tel: 0039/0499-901888; fax: 0039/0499-901993

S.C. ROMITALDO IMPORT EXPORT S.R.L.
B-dul Ferdinand nr. 123, Bl. G3, Sc. 7, Et. 3, Ap. 13, Sector 2, Bucuresti
tel: 0040/21-25227 34, fax: 0040/21-2522733

Raportorul grupei specializate nr. 5

ing. Auroradeana RIZZOLI
- Lt...../’/(" '

Membrii grupei specializate:

dr.ing. Daniela TEODORESCU
ing. Aurora loana RIZZOLI
dr.ing. Anica ILIE

dr.ing. Madalina NICHITA

iIng. Cezar RIZZOLI

ing. loan Razvan VINCENE ,J‘!ﬁ%___,
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