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DECLARATION OF CONFORMITY  
 

 

In conformity with the requirements of the Directive EC 2014/68/UE, applicable to pressure equipments, we 

declare that the waste water pumping station  type:  

 

  

COMPLET PEHD WASTE WATER PUMPING STATION 

  

    

 

  

 We issued this statement on our sole responsibility, responsibility for changes affecting the design or operation 

of the COMPLET PEHD WASTE WATER PUMPING STATION will not be accepted, once it has been provided 

without express acceptance of  HYDROGEO SISTEMI. The design and manufacture of the the COMPLET PEHD 

WASTE WATER PUMPING STATION, is performed following the EU legislation, under our internal procedures of 

manufacture, and the European standards:  

  

    

- SR EN 12050-1:2015 

- SR EN 12050-2:2015 

- SR EN 12050-3:2015 

- SR EN 12050-4:2015 

- SR EN 13564-1:2003 

  

 

 

  
  
Signed  :  Alexander Dimitrov  
Position :                   General Manager          
   
Place and date Sofia,  01/06/2019    Firma / Signature:  
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FISA TEHNICA STATII DE POMPARE APE UZATE 

Producator HYDROGEO SISTEMI Bulgaria 
 
 
 

DENUMIRE ARTICOL  Cantitate Observatii 

Bazin statie pompare 
 
 
 
  

1 buc Material PEID, tub cu clasa de rigiditate SN4/SN8/SN10  cu pereti 
in structura tip fagure: 

Hcorp = 1.800 – 7.500 mm 

Dint = 1.505 mm 

Dext = 1.655 mm 

Standarde: EN 13476-1:2007, EN 13476-2:2007, EN 476:2001, EN 1610:2002, EN 1852-
1:1999; 

 
DN 

 
DE (OD) 

 
DI (ID) 

INALTIMEA 

PROFILULUI 

(H) 

GROSIMEA 
PROFILULUI (E) 

 SN 8 

mm mm mm mm mm 

1500 1655 1505 75 6.5 

 

 

 

Sistem de ridicat pompe   1 Buc 

- Sistem de ridicat pompe din statie pompare cu 
capacitate de ridicare de maxim 600 kg; 

- greutate totala sistem: 23.5 Kg 
- Braț telescopic cu indicator de suprasarcină integrat 
- Lamele de coloană care permit atașarea troliului unic și 2 

intervale de rază 
- (900 - 1200mm sau 1200 - 1500mm) 
- Certificare conform EN795:2012 - ca parte a unui sistem 

conform cu standardul EN363. În conformitate cu 
standardul AS/NZS 5532:2013  

- Sistemul poate fi utilizat si în atmosfere explozive în 
Zona 2 conform regulamentelor ATEX. 

- Rotația la 360° sub sarcină complete 
 

Capac carosabil 
Standard EN 124 – clasa D400 

1 buc Material INOX, D600, clasa D400, de culoare verde, prevazut cu 
sistem antifurt fixat: 
- prevazut cu piston hidraulic – asistare la 

deschidere/inchidere; 
- cheie de acces sistem de blocare in 5 puncte; 
- etans – garnitura etansare EPDM in acord cu standard: EN 

681-2+A1+A2:2006; 
-  

Capacul este prevazut cu sistem anti-efractie, rama se poate 
incastra in beton pentru a asigura 100% protectie antivandalism. 
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Se asigura inscriptionarea Beneficiarului in acord cu cerintele 
impuse. 

Bare pentru culisare electropompa 2 buc - Material: INOX; 
- se monteaza cu adaos de material;  

Radier beton statie pompare 1 buc - Prevazut in fundul dublu al corpului caminului; 
- Se toarna din fabrica; 

Conducta refulare 2 buc - Conducta de trecere prin perete (etansare prin adaos de 
material) se realizeaza din PEHD D. 75-110, SDR17, PN10 
conform datelor impuse in proiect. Cota ax, Hax= conform 
proiect; 

- Instalatiile interioare – conducte, coturi, teuri, suruburi, flanse 
sunt inox; 

Vana sertar/cutit– actionare 
manuala 

2 buc Vana sertar cu actionare manuala, DN65, cu prindere pe flansa si 
etansare cu garnitura: 
- Material corp vana: GJS 500; 
- Material sertar: GJS 500+EPDM/NBR; 
- Piulita sertar: alama, cu posibilitate de inlocuire; 
- Tija: AISI 420, cu filet roluit; 
- garnitura dintre corp si capac: EPDM, capac: GJS 500; 
- Etansarea tijei si a pachetului de etansare se face cu O-

ringuri: EPDM/NBR; 
- Pachetul de etansare este protejat cu garnitura anti-praf: 

garnitura NBR; 
- Suruburi corp - capac zincate, protejate cu parafina 
- Piulita tijei este din alama rezistenta la dezincare, cu 

posibilitate de inlocuire 
- Vopsit RAL 5015 epoxy 250 µm;  

Clapet antiretur cu bila 2 buc - PN10/16 - DN 65 – prindere cu flanse; 
- Material GJS500; 
- Etansare cu garnitura EPDM; 
- Vopsea epoxy 250 µm 

Conducta trecere cabluri electrice 1 buc Material PEID100 RC, SDR17, D90. Conducta este sudata pe 
interiorul si exteriorul bazinului, cu adaos de material. Rolul ei 
este acela de a scoate cablurile in afara partii carosabile, in 
vederea conectarii la tabloul electric. 

Platforma lucru (pentru statii de 
pompare cu H>4.000 mm) 

1 - material platforma integral inox; 
- prevazuta cu trapa de acces pompe; 
- mana curenta; 
- prevazuta cu gauri;  

Dispozitiv sustinere pompa 
submersibila (cuplaj pompa) 

2 buc - conform fisa tehnica pompa; 
- se anexeaza la prezenta fisa tehnica; 

Lant de sustinere pompa 2 buc INOX 

Scara acces 1 buc Material inox acoperite cu un strat de PP: 
- Trepte ancorate in structura de tip figure 
- Treptele sunt fabricate din oțel galvanizat de 12 mm 

încapsulate intr-o camasa de copolymer din propilena 
100% nereciclata (material 100% virgin) 

- Complet etans contra contactului cu apa  
- grad de coroziune zero  
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Regulator de nivel cu 
contragreutati pentru comanda pe 
nivele si rotire pompe 

3 buc - conform fisa tehnica pompa; 

Cota nivel maxim de la fundul bazinului:  se regleaza functie de 
specificatia proiectantului, cu recomandarea ca aceasta cota sa 
nu depaseasca nivelul colectorului. 

Conducta de aerisire 1 buc O priza de intrare aer proaspat +  o priza evacuare aer viciat). 
Material PEID100RC D160 SDR17, cu iesire orizontala, prin 
peretele statiei. Rolul sistemului de aerisire este acela de 
evacuare prin tiraj natural a acumularilor de gaze din zona 
superioara a interiorului statiei de pompare. 

Sistem de ventilatie 1 buc Material PEID100RC D160 SDR17, cu iesire orizontala, prin 
peretele statiei. Rolul sistemului de aerisire este acela de 
evacuare prin tiraj fortat al acumularilor  gaze mai grele decat 
aerul situate in zona inferioara a interiorului statiei de pompare. 

Ventilatia se realizeaza prin intermediul unui ventilator in line 
D.150, cu capacitate de reimprospatare a aerului de 415 - 
565mc/h. 
In acord cu reglementarile ErP-regulation (EC) 327/2011 privind 
consumul energetic sub 125 W. 

Putere: 42 - 50 W – IPX4 
Rotatii: 1940 – 2620 RPM [min-1]; 
Nivel zgomot la 3 m: 37 – 46 [dBA]  

Cos de retinere din inox 1 buc INOX 

Consola 1 buc INOX 

Vana de intrare (colector) 1 buc  Vana DN250, prinsa cu flanse pe un capat de flansa din PE 100, 
DN250, SDR17: 
- Material corp vana: GJS 500; 
- Material sertar: GJS 500+EPDM/NBR; 
- Piulita sertar: alama, cu posibilitate de inlocuire; 
- Tija: AISI 420, cu filet roluit; 
- garnitura dintre corp si capac: EPDM, capac: GJS 500; 
- Etansarea tijei si a pachetului de etansare se face cu O-

ringuri: EPDM/NBR; 
- Pachetul de etansare este protejat cu garnitura anti-praf: 

garnitura NBR; 
- Suruburi corp - capac zincate, protejate cu parafina 
- Piulita tijei este din alama rezistenta la dezincare, cu 

posibilitate de inlocuire 
- Vopsit RAL 5015 epoxy 250 µm; 
Etansarea se face prin adaos de material.  

Scara de acces in zona pompelor 1 buc Material inox acoperite cu un strat de PP: 
- Trepte ancorate in structura de tip figure 
- Treptele sunt fabricate din oțel galvanizat de 12 mm 

încapsulate intr-o camasa de copolymer din propilena 
100% nereciclata (material 100% virgin) 

- Complet etans contra contactului cu apa  
- grad de coroziune zero 

Scarile sunt sudate de corpul statiei;  
Sistem de iluminare interioara 1 buc Lampa LED, alimentare 24V. 

Tablou electric&automatizare 
Pompe (conform fise tehnice) 

1 buc - conform fise pompe si proiect; 
Panou operator: 
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- diagonală: minim 17,8 cm/7“; 

- rezoluție: 800 x 480 pixeli (WVGA); 

- tehnologie touch: rezistiv; 

- iluminare fundal: LED; 

- MTBF: 20000 h; 

- număr culori: 262144 

- procesor: 454 MHz; 

- sistem de operare: MS Windows® CE 6.0; 

- memorie RAM: 128 MB SDRAM; 

- interfață: 1 x Ethernet (10/100 Mbps, RJ45), 2 x RS-

232/422/485, 1 x USB tip A, 1 x USB tip B, 1 x SD; 

- tensiune de alimentare: 24 Vc.c. ±15%; 

- current consumat: 0,4 A; 

- grad de protecție: IP 66 (față), IP 20 (spate); 

- temperatura ambientală operare/depozitare-transport: 0 ÷ 

50 °C / -20 ÷ +85 °C; 

- umiditate permisă operare/transport-depozitare: 10 ÷ 95 

%. 

Tabloul de automatizare TEA va asigura pornirea pompelor 
prin convertizor de frecventa in modul de functionare AUTOMAT / 
MANUAL si prin pornire directa cu contactori in modul de functionare 
AUTOMAT / MANUAL.  
 
Lista minima a parametrilor transmisi in SCADA: 

o Stare pompe (oprit/functionare, avarie) 
o Nivel apa in cheson SPAU 
o Orele de functionare pentru fiecare pompa 
o Intrarea automata in functiune a pompei de 

rezerva 
o Atingerea nivelului minim de avarie 
o Depasirea nivelului maxim de avarie 
o Tensiuni intre faze, curenti pe faze, putere 

active, reactiva, aparenta, factor de putere  
o Prezenta/lipsa tensiune de alimentare 
o Nivelul de toxicitate de la senzorii din statie  

 

 

  



DN/ ID 2000 SN 8

Norm

EN ISO 1167

EN ISO 1133-1
EN ISO 1183-1

EN ISO 1133-1
EN ISO 3126 - 2185 - 2195
EN ISO 3126 2004 - 2015
EN ISO 3126
EN ISO 9969

EN ISO 13968

EN ISO 3127

EN ISO 9967

EN ISO 13262

TECHNICAL-TECHNOLOGICAL
LABORATORY

KONTI HIDROPLAST
NORTH MACEDONIA

F 8.5.08

TEST REPORT OF PIPE TESTING  
ACC. EN 10204 — 3.1

Condition C, ∡1.0⁰

Creep ratio 2 years extrapolation

Resistance to internal pressure — 
long term performance of the  
material in form of pipe with  
solid wall

23 ± 1˚C
23 ± 1˚C
23 ± 1˚C

Round the clock method @ 0˚C. 
EN13476-2; Annex K

Position: 0˚/120˚/240˚

Wall thickness, e5

Diameter, de - outside
Diameter, di - inside

Pipe characteristics 

System performance

RESULTS

Work sheet / Date of production:
Type of pipe: 

g / cm³

 SEWAGE PIPE

0.950
1.49

-

Unit

Product: Polyethylene spirally structured pipe, profile type A2, defined in 
EN13476-2, with relatively smooth outside and  inside surface

Material characteristics

Marking: KONTI HIDROPLAST    KONTI KAN  PE  ID 2000 SN 8   EN13476-2   U  22-6H22-000014

g / 10 min ≤ 1.6MFR of the material

EN 13476-2

EXAMING OF: Method Limit Result

Ring stiffness

Ring flexibility

Raw material:
22-6H22-000014 / 04.06.2022

HD-PE
Referent standard:

≥ 5

190˚C / 5.0 kg
Immersion methodDensity of the material

≥ 165 180+80°C, 4.0 MPa hours

Tightness of elastometric 
ring seal joint

10.5-11.9

mm
mm ≥ 1782

Air pressure

Water pressure
Water pressure

Position: 0˚/120˚/240˚

ISO 13259

mm
8.31SN≥ 8

Comply

kN/m²

No crack, TIR ≤10%

No crack, delamination, 
ruptures.

No leakage

≤-0.27bar No leakage
No leakage No leakage
No leakage

Eng. Tech. Gordana Manoleva

≤ 4 2.96

Comply

Quality control supervision

Commercialist
Dijana Chochkova12.06.2022

Data

Gevgelija

KONTI HIDROPLAST

Laboratory

MFR of the pipe 190˚C / 5.0 kg g / 10 min ≤ 1.6 1.51

Tensile strength of seam
15 mm/min, minimum tensile 
strength

≥ 1020 2408N

-

0.05bar
0.5bar
-0.3bar

Visual check

Visual check

Impact test



OD - Outside diameter of the pipe
ID - Inside diameter of the pipe
e5 - wall thicknesses

Dimension DN /ID

Dimension ID

Dimension OD

FLOW RATE TABLE PIPE FILLING 95 %

slope

m/m
1/1000 Q(l/s) 1916.45 2335.20 2806.89 3334.02 4564.30 6044.97
0.001 v(m/s) 1.44 1.52 1.59 1.66 1.79 1.93

DN/ID 1300 1400 1500 1600 1800 2000

≥ 1000 (N/mm²)

Characteristics

Ring stifness Requirements: ≥   SN 8 Test method: EN ISO 9969

Tightness of 
elastomeric ring seal 
joint

Requirements: No leakage Test method: ISO 13259

EN ISO 3127

Creep ratio Requirements: ≤ 4% Test method: EN ISO 9967
Pipe flow index (MFR) Requirements: ≤ 20% of the material Test method: EN ISO 1133-1

Pipe flow index (MFR) ≤ 1,6  g/10 min (190 °C / 5.0 kg)

PE Density ≥ 0.93 g/cm³

Ring stifness ≥ SN 8 (kN /m²)

Мodulus of elasticity

Product appearance Spirally profiled pipe

2000 mm

Wall  thicknesses 

 2190 ± 20 mm

≥ 1980 mm

e5 min ≥ 7.0 mm

DATA SHEET FOR PE SPIRAL PIPE 

Description

Specification
Standard  EN 13476-2 

Polyethylene (PE) spiral profiled welded pipe                                                                                                                                       
Application:
• Atmospheric and fecal sewerage
• Drainage

Bachelor mech.eng. Zafir Stardelev
Quality control | Laboratory

Dimensions Requirements: Table 6 Test method: EN ISO 3126

Ring flexibility Requirements:
30% deflextion 

without damages
Test method: EN ISO 13968

Impact strenght 0 °C Requirements: No cracks Test method:



Date tehnice si incercari corp camin SPAU: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Model de testare  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 



Testari sudura placi – corp camin 

 

Obiectul testării 

Criteriul calității Metoda de testare Controlul intern Controlul extern 

Condiția externă (1) vizuală continuu continuu 

Măsurători (2) manuală 
toate sudurile de testare 

și verificările la fața 
locului 

verificări la fața locului 

Grosimea de sudură (3) manuală 
toate sudurile de testare 

și verificările la fața 
locului 

verificări la fața locului 

Proprietățile mecanice (4) Testul de tracțiune 
toate sudurile de testare 

și verificările la fața 
locului 

toate sudurile de testare și 
verificările la fața locului 

Rezistența sudurii (5) 
Electrică, de înaltă 

tensiune 
continuu continuu 

 

 

Condiția externă (1)   

 

Starea exterioară este testată prin inspecție. În principal, este evaluată performanța manuală a sudurii. Zonele 

nesudate pot fi observate cu ajutorul unui instrument de testare (șurubelniță îndoită). Toate zonele sudate sunt 

evaluate. Începând de la marginile sudurilor, sudura este inspectată punctual cu instrumentul de testare. 

Instrumentul de testare intra în sudurile defecte. 

 

Testele vizuale se referă în detaliu la următoarele caracteristici: 

 

✔ Forma și uniformitatea sudurii 

✔ Bile de sudura în zonele de margine 

✔ Poziția centrală și zonele de margine 

✔ crestături și caneluri în zona de sudură 

 

Starea externă a sudurii este perfectă atunci când nu se identifica neregularități și defecte. Micile nereguli locale, 

bilele în zonele de margine, crestăturile și canelurile cu tranziție lină și până la o adâncime de 0,2 mm nu reduc 

functionalitatea imbinarii. Se vor repara insa zonele de sudură cu neregularități mai mari precum și sudurile cu 

defecte. 

 

Se executa probe de sudura pentru stabilirea criteriilor pentru condițiile exterioare cu scopul de a evita neclaritati in 

procesul de instalare. 

 

 

 

 

 

 

 

 



Măsurători (2) 

 

Următoarele măsurători tipice ale imbinarilor sunt determinate: 

 

• a ... grosimea imbinarii sudate de colț cu extrudare prin depunere 

• b ... lățimea imbinarii 

• d ... grosimea placii 

• f ... lățimea sudură 

• v ... decalarea placilor 

• ∆d ... bila de sudare supradimensionată 

 

Măsurările se efectueaza cu ajutorul unor instrumente de măsurare potrivite. Măsurările grosimii se realizează cu 

ajutorul instrumentelor de măsurare conform DIN 53370. 

 

 

Grosimea de sudură (3) 

 

 

Semn Indicație Măsurători 

a Grosimea  ≥b/2 

b Lățimea  ≥20 mm 

d Grosimea placii 40.0 mm 

 

 

 

 

Proprietățile mecanice (4) 

 

Calitatea proprietăților mecanice (rezistența, deformarea și comportamentul la defecțiune) sunt demonstrate prin 

teste pe termen scurt. Aceste teste la fața locului se efectuează în principal pe specimene prelevate din sudurile de 

testare din cadrul controlului intern.  

Testul de tracțiune conform DVS 2203-2 poate fi realizat cu toate formele de sudură. 

Îmbinările sudate sunt testate în funcție de performanța reală. Se utilizează minimum 3 (trei) benzi de mostra cu o 

lățime de 15 mm. 

Mostra este fixata astfel încât sudura să fie pe centru și pătrată pe direcția necesară. Distanța de prindere trebuie 

să fie de 100 mm plus lățimea sudurii. În cazul încercării sudurilor la colț cu sudurile prin extrudare cu depunere de 

material, ar trebui să se obțină o strângere fără solicitări. 

Odată cu evaluarea rezultatelor testelor, trebuie să se considere că o încărcătura de tracțiune, va apărea lîngă 

stresele de încovoiere. 

Viteza de testare este de 50 mm/min. 

Testul trebuie efectuat până la ruperea resp. în mod clar dincolo de punctul de randament. 

Rezultatul este folosit pentru evaluarea calității comportamentului de deformare și de defecțiune al îmbinării 

sudate. În plus, rezistența îmbinării poate fi verificata cu echipamentul corespunzător. 



În principiu pot apărea următoarele tipuri de erori: 

✔ întinderea clară a materialului de sudura pe zona de îmbinare (sudura corespunde cerințelor) 

✔ ruperea zonei de tranziție sau a materialului de sudură (sudura corespunde cerințelor), dacă această 

defecțiune apare ocazional și rezistența se încadrează în scara de rezistență a suprafețelor nesudate. 

✔ fragilitatea materialului în afara sudurii (sudura nu îndeplinește cerințele) 

✔ fragilitate în materialul de sudare (sudura nu îndeplinește cerințele) 

✔ ruperea sudurii - de exemplu, zona de rupere netedă la nivelul sudurii. Sudura nu îndeplinește cerințele) 

 

Rezistența sudurii (5) 

 

Introducerea unui fir subțire din sârmă de cupru sau a unei benzi de aluminiu ca un electrod contra testului de 

scânteie de înaltă tensiune trebuie luată în considerare în zona sudurii. Mai mult decât atât, sudarea se poate excuta 

cu un snur de sudură PE-el (electroconductoare). 

 

În general, toate formele de sudură pot fi testate prin această metodă în ceea ce privește etanșeitatea. Zona de 

sudură trebuie să fie uscată și fără contaminare.  

 
Înainte de începerea testării, trebuie determinată distanța de stingere dintre electrodul unității și contraelectrod 

(sârmă de cupru, folie metalică, PE conductiv, ...) în aer și pe o suprafață de foaie uscată cu voltaj de testare. Distanța 

de scânteie este distanța maxim admisa pentru a putea fi reconfigurată.  

 
Bilele incandescente sunt purtate prin sudură cu o viteză de 2 până la 3 m / min. Rezistența va provoca o apariție 

vizibilă și audibilă. 

 
Sudura este etansa atunci când nu apare nici o scânteie. Limitele metodei sunt acelea că doar o etanșeitate se poate 

dovedi care se află în interiorul distanței de incandescență. 

 
Metoda de testare se bazează pe principiul descărcării electrice de înaltă tensiune electrică într-un spațiu de 

descarcare. Echipamentul de testare este alcătuit dintr-o sursă de tensiune ridicată și un electrod. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Protocolul de sudare (în conformitate cu DVS 2227-4) 

Proiect   

Sudor   

Nr. protocolului de sudare   

Grosimea nominală [mm]   
 Început Sfîrșit Început Sfîrșit Început Sfîrșit Final 

Timp :         

Observatii 

  

Temperatura aerului [°C]        

Umiditatea rel a aerului [%]         

Condiția generala a suprafeței         

Zona de sudare         

Temperatura suprafeței [°C]         

Temperatura de preîncălzire 
[°C]          

Măsurările setărilor         

Temperatura extrudării[°C]          

Aparatului de sudură         

Sudura de testare         

Nr specimenului         

Note         

Data         
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